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PREFACE 


Suivre  le  plus  exactement  possible  revolution  de  la 
fonderie  de  cuivre,  depuis  les  temps  anciens  jusqu’a  nos 
jours,  montrer  simplement,  sans  aucune  pretention  scicn- 
tifique,  les  differcnts  moyens,  les  divers  procedes  employes 
par  les  maitres  fondenrs  des  siecles  passes,  faire  voir  les 
transformations,  les  modifications  successives  qui  se  sont 
faites  dans  la  maniere  d’opdrer,  et  etablir  qnelles  sont 
aujourd’hui  les  methodes  les  plus  usitdes  et  par  suite  les 
progres  accomplis,  tel  est  en  quelques  mots  le  but  de 
cet  ouvrage. 


Nous  avions  pense  d’abord  etudier  specialement  la 
fonderie  de  cuivre  et  nous  bonier  a  en  indiquer  les  phases 
diverses.  Mais,  au  cours  de  nos  recherches,  nous  avons 
constatd  que  le  fondeur  en  bronze  etait,  dans  les  siecles 
passes,  tout  a  la  fois  mineur,  metallurgiste  et  fondeur 
de  premiere  fusion. 

De  ce  fait,  il  nous  a  fallu  etendn1  notre  sujet,  agrandir 
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un  peu  notre  cadre,  et  c’est  ainsi  que  nous  avons  dte  con¬ 
duits  a  parler  de  toutes  les  operations  mdtallurgiques. 

Nous  nous  sommes  attaches  surtout  dans  ce  volume, 
a  faire  passer  rapidement  sous  les  yeux  du  lecteur,  au 
moyen  de  nombreuses  figures,  les  differents  procddes  des 
anciens,  sans  entrer  dans  des  descriptions  detaillees,  et  en 
nous  bornant  a  completer  par  quelques  mots  de  texte, 
par  quelques  explications  succinctes,  les  dessins  qui,  a  eux 
seuls,  suffisent  presque  a  donner  une  idee  generate  des 
transformations  successives  qui  se  sont  opdrees  dans  l’in- 
dustrie  du  fondeur  de  metaux. 

Nous  indiquons  d’ailleurs  a  cliaque  page  les  sources 
oil  nous  avons  puisd  nos  renseignements,  afin  de  donner 
a  ceux  que  la  question  interesse,  la  facilite  de  se  reporter 
a  Pouvrage  pour  avoir  de  plus  amples  details. 

Notre  oeuvre  est  evidemment  bien  incomplete.  Nous 
ne  nous  dissimulons  pas  que  c’est  une  premiere  ebauche, 
une  simple  indication  qui  pourra  etre  utilement  reprise 
et  completee.  Nous  pensons,  en  effet,  que  Pinteret  qui 
s’attaclie  aux  oeuvres  des  anciens  ira  grandissant  au 
fur  et  a  mesure  que  nous  avancerons  dans  l’avenir  et 
qu’avec  les  sieclcs  qui  passent  leurs  travaux  s’dloigneront 
de  nous. 

MULLER  ET  ROGER. 


ler  janvier  1903. 


EVOLUTION 


DE  LA 

FONDERIE  DE  CUIVRE 

D’APRES  LES  DOCUMENTS  DU  TEMPS 


GHAPITRE  PREMIER 

ORIGINE  DE  LA  METALLURGY 

L’origine  de  la  metallurgie  remonte  a  la  plus  haute  anti- 
quite. 

11  n’est  meine  pas  possible  de  definir  quel  est  le  metal  qui 
le  premier  a  ete  utilise.  On  admet  generalement  que  c’est  le 
bronze,  mais  sans  en  etre  absolument  certain. 

Plusieurs  savants1  pensent  que  le  travail  de  l’or,  de  Par- 
gent,  du  cuivre,  de  Pairain  (alliage  de  cuivre  et  d’etain)  a  pre¬ 
cede  celui  du  fer.  Une  des  preuves  les  plus  seduisantes,  qu’ils 
apportent  a  Pappui  de  leur  opinion,  c’est  que  les  substances 
metalliques  que  Pon  trouve  dans  les  fouilles  anciennes  sont 
toutes  d'or,  d’argent,  de  cuivre  ou  d’airain.  Les  anciens  guer- 
riers,  disent-ils,  etaient  enterres  avec  leurs  armes ;  on  les 
retrouve  encore  dans  leurs  tombeaux,  et  elles  sont  de  bronze 
ou  d’airain.  Mais  Fourcroy  observe  avec  raison2,  que  dans  cette 
appreciation  on  n'a  pas  assez  compte  sue  la  desiructibilite  si 

1.  J.-H.  Hassenfratz,  La  Siderotechnie,  t.  Ier,  p.  6. 

2.  Connaissances  chimiques,  t.  VI,  p.  106. 
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facile  du  fer,  comparee  a  Yindestructibilite,  on  an  moins  a  la 
durabilite  beaucoup  plus  grande  du  cuivre  et  de  ses  alliages. 
Ils  ajoutent,  cju’au  rapport  d’Hesiode,  les  armes  des  heros  grecs 
etaient  de  bronze  et  non  de  fer.  Mais,  de  ce  que  les  armes  de 
Diomede  et  de  quelques  autres  etaient  d’airain,  doit-on  en  con- 
clure  que  les  heros  du  temps  du  siege  de  Troie  ne  connaissaient 
pas  le  fer?  non,  sans  doute  ;  car  Troie  fut  prise  et  detruite,  il 
y  a  trente  siecles,  et  de  l’aveu  merne  d’Hesiode,  on  fabriquait 
du  fer  en  Crete  deux  siecles  auparavant.  La  conclusion  la  plus 
raisonnable  que  Ton  puisse  tirer  est  done  celle  du  comte  de 
Caylus  :  que  la  r arete  du  fer  fut  la  seide  cause  qui  empecha  les 
anciens  de  sen  servir. 

Cela  est  sivrai  que,  du  temps  des  premiers  Romains,  presque 
toutes  les  armes  etaient  de  bronze,  et  cependant  leur  existence 
n’a  pas  plus  de  vingt-six  siecles. 

BulTon  dit  que,  la  mine  de  fer  etant  plus  difficile  a  fondre, 
il  s’est  passe  bien  des  siecles  avant  qu’on  ait  trouve  les  moyens 
de  la  reduire. 

((  Les  Peruviens  et  les  Mexicains  n’avaient,  en  ouvrages 
travailles,  que  de  for,  de  l’argent,  du  cuivre,  et  point  de  fer... 
Nos  premiers  peres  ont  done  use,  consomme  les  premiers 
cuivres  de  l’ancienne  nature  ;  e’est  pour  cette  raison  que  nous 
ne  trouvons  presque  plus  de  cuivre  primitif  dans  notre  Europe, 
pas  plus  qu’en  Asie;  il  a  ete  consomme  par  V usage  qu’en  ont 
fait  les  habitants  de  ces  deux  parties  du  moude,  tres  ancienne- 
ment  peuplees  et  policees,  tandis  qu’en  Afrique,  et  surtout  dans 
le  continent  de  f  Amerique,  oil  les  homines  sont  plus  nouveaux 
et  n’ont  jamais  ete  bien  civilises,  on  trouve  encore  aujourd’hui 
des  blocs  enormes  de  cuivre  en  masse,  qui  n’a  besoin  que 
d’une  premiere  fusion  pour  donner  un  metal  pur.  » 

Le  sol  de  la  Grece1  etait  riche  en  mines  :  temoin  les  noms 

\.  Petitgand  et  Ronna,  Introduction  au  Traite  de  Milallurgie  de  Percy. 
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si  frequents  de  Chalce ,  dc  Chain's,  do  Chalutis ,  donnes  a  des 
iles  et  a  des  villcs.  Chalcis,  dans  l’Eubee,  etait  renommee  par 
sa  fertilite  en  cuivre  ;  les  habitants  de  Tile,  habiles  dans  son 
elaboration,  s’enorgueillissaient  d’en  etre  les  premiers  inventeurs. 
On  citait  line  celebre  mine  situee  au-dessus  de  Cistheme,  ville 
de  la  Troade,  dans  Pinterieur  des  terres. 

Des  Lydiens,  qui  avaient  appris  leurart  clesDactyles,  vinrent 
s’etablir  sur  les  cotes  de  POmbrie  maritime  ou  les  mines  de 
cuivre  etaientrepandues ;  ils  acquirent,  sous  le  nom  d’Etrusques, 
une  reputation  d’habilete  qui  se  maintint  longtemps  sous  la 
domination  des  Domains,  auxquels  ils  enseignerent  les  precedes 
de  fusion  transmis  plus  tard  a  toute  l’ltalie. 

Les  Domains  n’eurent  d’abord  que  le  mot  ass  pour  designer 
le  cuivre  naturel  ou  melange,  c’est-a-dire  allie.  Par  extension,  ce 
nom  designait  d’une  maniere  generale  le  signe  d’echange  : 
ass  publicum ,  ass  alienum ,  comme  on  dit  «  le  tresor  public,  Par- 
gent  d’autrui  ». 

Cinquante-sept  ans  avant  l’ere  chretienne,  les  Domains, 
maitres  de  Chypre,  imprimerent  a  P exploitation  des  mines  une 
telle  activite  que  le  cuivre  se  repandit  dans  tout  Pempire.  Les 
produits  etaient  si  importants,  qu'Herode  ayant  offert  a  Auguste 
la  somme  de  300  talents  pour  donner  des  jeux  an  peuple  remain, 
Pempereur  lui  accorda  en  retour  la  moitie  des  revenus  des 
mines  de  Pile,  et  lui  confia  le  soin  d’administrer  P autre  moitie. 

Le  cuivre  de  Chypre  devenu  d’un  emploi  a  peu  pres  exclusif, 
le  mot  ass  fut  qualifie  dc  cyprium.  Le  mot  cuprum ,  d’ou  s’est 
forme  le  mot  cuivre ,  ne  fut  adopte  que  beaucoup  plus  tard. 

L'origine  du  mot  laiton ‘,  c’est  Padjectif  luteum ,  jaune.  On 
aura  dit  ass  luteum ,  cuivre  jaune,  et  Padjectif  devenu  substantif, 
on  se  sera  contente  de  luteum.  II  existe  un  cas  tout  pareil:  le 
jaune  de  l’oeuf  se  dit  en  latin  luteum,  pris  substantivement. 


1.  Rossignol,  membre  de  Plnstitut,  Les  Mttaux dans  I'anliquite,  p.  “270. 
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Mais  nous  pouvons  serrer  encore  cle  plus  pres  notre  mot: 
les  anciens  teignaient  le  chrysocale  avec  une  plante  nominee 
luteum ,  ou  plus  ordinairement  lutum  (le  Reseda  luteola ).  C’est ce 
latum ,  ou  plutot  loutoum,  prononce  a  la  romaine,  qui  aura  engen- 
dre  Fitalien  lottone,  et  de  la  le  frangnis  leton,  laton  et  laiton. 

Les  anciens  designerent  naturellement  les  ditTerents  alliages 
du  cuivre,  par  la  couleur  que  ce  melange  donnait  au  metal. 
Ainsi,  quand  le  cuivre  rouge ,  ses  rubrum ,  devint  jaune,  ils  l'ap- 
pelerent,  nous  venons  de  le  voir,  ses  luteum ,  puis  luteum ,  lutum, 
cuivre  jaune.  Cette  idee  va  nous  servir  de  guide  dans  la 
recherche  de  I’etymologie  du  mot  bronze.  L’airain  que  nous 
appelons  aujourd’hui  de  ce  nom,  est,  comme  on  sait,  un  me¬ 
lange  de  cuivre,  d’etain  et  de  zinc,  et  sa  couleur  est  un  brun 
plus  ou  moins  fonce,  tirant  plus  ou  moins  sur  le  noir.  Quel  est 
done  le  nom  qui  conviendra  le  mieux  a  cet  alliage  ?  evidem- 
ment  celui  qui  exprimera  le  mieux  sa  couleur. 

De  memo  que  les  Latins  disaient  album  ses ,  pour  designer 
un  laiton  tirant  sur  le  blanc,  de  meme  ils  ont  du  dire  nigrum 
ses  pour  designer  le  bronze  plus  ou  moins  fonce;  et  plus  tard, 
lorsque  le  mot  brunus  s’est  employe  dans  le  sens  de  fuscus ,  ils 
ont  du  dire  plus  justement  encore  brunum  ses ,  et  ensuite,  les 
cas  et  les  genres  se  perdant,  brunus  ses  qui,  prononce  brounses, 
touche  a  bronze. 

Le  cuivre  avait  de  nombreux  usages  chez  les  Romains  qui 
fabriquaient  des  socs  de  charrue,  des  liaches,  des  epees,  des 
fers  de  lance  et  d’autres  armes;  on  peut  croirc  qu’ils  en  exploi- 
taient  des  gisements  considerables,  non  seulement  dans  Tile  de 
Chypre,  mais  encore  en  Espagne,  en  Afrique  et  en  Armenie. 

Comme  les  Egyptiens  et  les  Grecs,  les  Romains  forgeaient 
le  cuivre  et  ses  alliages,  et  savaient  les  durcir  a  la  suite  de 
recuits  successifs,  pour  les  tremper  et  leur  donner  le  tranchant 
de  I’acier.  Par  la  trempe,  ils  les  rendaient  propres  aux  memes 
usages  que  le  fer. 
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A  l’occasion  d’une  discussion  curieuse  qui  cut  lieu  en  1751, 
a  I  Academic  des  Inscriptions  et  Belles-Lettres,  sur  des  epees  de 
cuivre  jaune  et  un  fer  de  lance  decouverts  a  Gensac,  le  comte 
de  Caylus,  qui  attribuait  ces  fragments  a  la  fabrication  romaine, 
demanda  au  chimiste  Geffroy  de  faire  quelques  essais  sur  la 
trempe  du  cuivre.  «  J'ai  cherche,  dit  Geffroy,  a  i m iter  pour  la 
durete  et  pour  le  tranchant  line  epee  romaine,  et  je  crois  ne 
pas  avoir  trop  mal  reussi  dans  celle  que  j’ai  remise  a  M.  le  comte 
de  Caylus.  » 

L’abbe  de  Barthelemy  etablit,  sur  le  temoignage  des  auteurs 
anciens,  que  les  premieres  armes  des  Grecs  furent  de  cuivre, 
que  les  armes  de  fer  s’introduisirent  vers  la  guerre  de  Troie, 
sans  exclure  toutefois  les  autres  ;  mais  que,  dans  les  siecles 
suivants,  les  armes  de  cuivre  ne  sont  plus  mentionnees  comme 
encore  en  usage. 

Parmi  les  alliages,  l’airain  de  Gorinthe  fut  le  plus  celebre; 
c’etait  un  compose  de  cuivre,  d’or  et  d’argent  dans  des  propor¬ 
tions  determ  inees. 

On  distinguait  trois  especes  de  metal  corinthien  :  «  L’un  on 
l’argent  dominait  et  qui  etait  blanc;  l’autre  avait  la  couleur 
fauve  de  Tor,  et  le  troisieme  etait  compose  des  trois  metaux 
en  proportions  egales1.  » 

Le  nom  generique  d  auric  ha  l cum  etait  applique  ii  divers 
alliages;  le  plus  estiine  etait  celui  de  zinc  et  de  cuivre  rouge. 

Quoi  qu’il  en  soit,  il  n’est  pas  douteux  que  les  Grecs  et  les 
Bomains  n’aient  pousse  la  fabrication  des  alliages  de  cuivre,  ii 
un  degre  de  superiority,  que  nous  sommes  encore  a  chercher 
aujourd’hui  dans  la  composition  de  nos  bronzes  statuaires. 

Tel  etait  chez  les  anciens  l’etat  de  la  Metallurgie.  Les  usines 
et  les  ateliers  se  trouvaient  alors  a  1'occident  de  I’Asie,  et  dans 
les  contrees  meridionales  de  I'Europe.  A  voir  les  debris  accu- 


1.  Pline,  Nat.  hist.,  t.  XXXIV,  p.  3. 
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mules  durant  cles  siecles  sur  tant  de  points,  il  est  aise  de  se 
figurer  l’activite  qui  regna  dans  l’exploitation  des  mines,  si 
bien  qu’aujourd’hui  il  n’y  a  guere  de  gites  on  le  mineur  puisse 
pretendre  arriver  pour  la  premiere  fois;  et  a  peine  se  ren- 
contre-t-il  un  point  qui  ne  conserve  la  trace  plus  ou  moins 
visible  des  travaux  de  l’antiquite. 

L’industrie  des  metaux  deja  florissante  au  temps  de  Semi- 
ramis,  dans  l’empire  d’Assuerus  et  sous  les  rois  d’Egypte,  ren- 
due  si  active  par  l’impulsion  des  Pheniciens  et  des  Carthaginois, 
ne  fit  que  s’accroitre  sous  la  domination  des  Romains;  tous  les 
peuples  conquis  devinrent  tributaires  de  leur  civilisation  raffi- 
nee.  La  Grece,  I  ’Italic,  PEspagne,  les  Gaules,  l’Afrique,  ali- 
mentaient  sans  cesse  leur  luxe.  Le  bronze  se  prodiguait  sous 
toutes  les  formes,  dans  leurs  monuments  comme  dans  les  usages 
de  la  vie  domestique,  au  point  que  les  barbares,  se  ruant  sur 
les  villes  de  l’empire,  se  contenterent  simplement  d 'exploiter 
les  edifices,  dont  les  metaux  suffisaient  a  leurs  besoins  journa- 
liers. 

II  n’y  a  pas  lieu  d’etre  surpris  du  silence  des  ecrivains  de 
l’antiquite,  sur  des  procedes  que  les  prejuges  de  leur  temps 
leur  faisaicnt  dedaigner,  et  dont  ils  se  refusaient  a  etudier  les 
resultats,  au  contact  des  ouvriers  fletris  par  l’opinion  a  l’egal 
de  la  race  degradee  des  esclaves;  en  dehors  de  Mo'ise,  on  ne 
trouve,  pour  etablir  l’histoire  de  la  metallurgie  ancienne,  que 
les  traces  indecises  d’un  art  empirique. 

Les  connaissances  transmises  par  les  ouvriers  d’une  meme 
famille  ou  de  proche  en  proche,sans  que  les  methodes  eussent 
ete  decrites  ou  general isees,  devaient  s’evanouir  avec  la  societe 
d’ou  on  les  repoussait  et  qui  les  tenait  systematiquement  a 
l’ecart  :  tel  fut  le  sort  de  la  metallurgie  dans  le  cataclysme  qui 
engloutit  Rome.  Toutes  les  connaissances  de  la  metallurgie 
furent  longtemps  perdues.  L’obscurite  qui  entoure  l’histoire  de 
la  fabrication  des  metaux  a  l’origine  des  premieres  societes  se 
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renouvelle  durant  los  premiers  siecles  du  moyen  age.  Ainsi  que 
cela  s’etait  deja  passe  dans  l’antiquite,  il  semblerait  que  les 
peuplades  nomades  de  1’Orient,  cliez  lesquelles  se  conserverent 
les  traditions,  les  introduisirent  de  nouveau  en  Europe,  dans 
lours  emigrations  vers  I’Occident.  D’un  autre  cdte,  quelques 
tribus  de  la  Germanic  avaient  continue  a  exploiter  les  mines 
do  fer  et  de  cuivre  ainsi  qu’elles  le  faisaient  des  le  temps  de 
Tacite.  Mais,  au  milieu  de  ce  mouvemcnt,  on  n’aperQoit  aucun 


Fig.  1.  —  xvie  sieclc.  Laboratoire  de  docimasie  du  chimistc  metallurgiste. 
V.  Hiringuccio.  ( Traite  de  Pyrotechnie,  1550.) 


perfectionnement  sensible ;  l’industrie  des  metaux  reste  station- 
naire  pendant  pres  de  mille  ans  :  les  prejuges  de  l’ancienne 
Rome  pesent  toujours  sur  ces  travail leurs  energiques  et  patients, 
re  foul  es  dans  les  lieux  incultes.  Ge  n’est  qu’une  maladie  de 
I’esprit  humain,  YAlchimie ,  qui  les  tirera  de  1'oubli  et  les  fera 
connaitre. 

Les  alchimistes  apparurent  du  vn°  au  vm°  siecle,  avec  les 
pratiques  folles  qui  devaient  conduire  1  esprit  humain  a  observer 
dans  les  ateliers  les  procedes  routiniers,  pour  les  ramener  a 
une  pratique  rationnelle.  11s  furent,  dans  l’acception  large  et 
vraie  de  ces  mots,  les  hommes  du  metier;  ils  suvent  s’inspirer 
de  l’experience  des  ouvriers. 


8 


Evolution  de  la  fonderie  de  cuivre. 


L’infatigable  patience  de  ces  hommes,  a  dit  Fourcroy1,  les 
experiences  innombrables  qu'ils  ont  faites,  Fheureuse  loi  qu’ils 
s’etaient  imposee,  de  decrire  avec  autant  de  soin  celles  qni  ne 
lenr  avaient  point  donne  leur  chimerique  resultat,  qu’ils  raet- 
taient  d’attention  a  cacher  cedes  qu’ils  assuraient  leur  avoir 
reussi,  ont  eleve  peu  a  peu  le  monument  que  la  science  a  pos- 
sede  des  le  milieu  du  xvn6  siecle.  II  s’est  agrandi  par  les  tra- 
vaux  des  chimistes,  dont  la  methode  et.  la  raison  ont  su  dispo¬ 
ser  avec  art,  les  materiaux  uniformes  amasses  a  si  grands  frais 
par  tous  ces  laborieux  chercheurs  de  la  pierre  philosophale. 

En  resume,  l’alchimie  emprunta  ses  premiers  moyens 
d’action  a  la  metallurgie  qui,  a  son  tour,  lui  prit  ses  procedes 
d’investigation.  Aussi  les  alchimistes  introduisirent-ils  dans 
l’etude  des  minerais  et  des  metaux  un  systeme  de  recherches 
conduisant,  tot  ou  tard,  a  la  decouverte  de  leur  veritable  com¬ 
position. 

Or,  au  moyen  age,  l’art  des  mines,  qui  reste  presque  tou- 
jours  entre  les  memes  mains  que  la  metallurgie,  progresse 
aussi  lentement  que  celle-ci.  Cette  union  persiste  jusqu’au  jour 
ou  les  industries,  se  developpant,  assignent  a  chacun,  par  la 
division  du  travail,  un  role  distinct  et  plus  actif.  Le  xm°  siecle 
se  signale  par  l’emploi  de  la  coupellation.  Les  mines  et  les 
fonderies  de  la  Saxe,  du  Harz,  de  la  Silesie,  de  la  Suede  et  de 
la  Norvege  sont  favorisees  par  les  privileges  des  souverains 
qui  y  trouvent  une  source  de  richesses  pour  leurs  Etats.  De 
nouvelles  mines  de  cuivre  sont  exploitees  des  le  xne  siecle  a 
Gapbenberg,  en  Suede,  et  s’ouvrent  au  xive  siecle  en  Norvege 
ainsi  qu’en  Hongrie.  La  bulle  d’or,  par  laquelle  Charles  IV  cede 
le  droit  regalien  aux  princes  de  1’Empire,  imprime  une  plus 
grande  activite  aux  entreprises  metallurgiques.  Depuis  long- 
temps,  les  ouvriers  de  Rammelsberg  traitaient  par  des  methodes 


1.  Encyclopedie  methodique. 
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speciales  les  minerals  de  cuivre  et  d’argent.  Au  xue  siecle  et 
successivemcnt,  les  fonderies  de  Freyberg,  de  Schwartz  et  de 
Folkenberg,  en  Tyrol,  etc.,  se  construisent  pour  traiter  les 
monies  metaux.  Les  mines  de  cuivre  de  la  Republique  de  Massa 
redeviennent  llorissantes,  comme  au  temps  des  Etrusques.  C'est 
au  xve  siecle,  suivanfe  Karsten,  que  remonterait  une  decouverte 
d’un  autre  ordre,  appelee  a  exercer  une  influence  decisive  sur 
la  civilisation,  la  fusion  du  fer  a  l’etat  de  carbure. 


Fig.  2.  —  xvic  siecle.  Laboratoire  du  chimiste  metallurgist. 
(Agricola,  De  Rc  metallica .) 


Pendant  cette  periode,  le  travail  des  metaux  s  etait  egale- 
ment  perfectionne.  On  travaillait  lc  ler  et  l  acier  avec  une  tres 
grande  habilete;  les  armures  du  temps  en  font  foi.  Chez  les 
rois  anglo-saxons,  les  forgerons  furent  terms  en  tres  grand 
honneur  :  chaque  officier  de  1'armee  etait  accompagne  d’un 
forgeron  qui  veillait  uniquement  aux  soins  des  armes  et  des 
armures.  Le  chef  forgeron  jouissait.  de  grands  privileges  a  la 
cour  i  il  prenait  place  pres  du  chapelain  a  la  table  du  Koi,  et 
avait  droit  a  toutcs  les  liqueurs.  Au  temps  du  roi  saxon  Edgar, 
le  cuivre  et  le  laiton  etaient  egalement  bien  travailles,  comme 
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le  prouvent  les  chroniques  authentiques.  Lcs  mines  d’etain  du 
Cornouailles  n’ont  pas  cesse  d’etre  exploitees  et,  en  l’an  1198, 
Henri  de  Caste'ilem,  chambellan  de  la  cite  de  Londres,  debite 
son  compte  annuel  d’une  somme  enorme  pour  l’epoque,379  livres 
sterling,  perdue  pour  l’exportation  de  retain. 

La  decouverte  de  l’Amerique,  qui  se  revelait  tout  a  coup 
avec  ses  tresors  in^ttendns,  vint  ralentir  et  meme  arreter  rim- 
pulsion  manifestee  alors  dans  la  plupart  des  contrees  du  centre 
et  du  nord  de  1’Europe. 

Une  quantite  des  mines  exploitees  par  les  Carthaginois,  par 
les  Romains,  enfin  par  les  Arabes  et  les  modernes  en  Espagne 
et  en  Italie,en  Allemagne  et  en  France  meme,furent  desertees. 
L’or  s’avilit,  et  avec  lui  les  conditions  de  travail  dont  il  etait 
1’ expression  se  rencherirent.  Les  riches  produits  des  Ameriques, 
du  Mexique,  du  Perou  et  de  l’lnde  suppleent  momentanement 
aux  produits  de  la  Boheme,  de  la  Thuringe,  de  la  Saxe,  de  la 
Suede  et  de  I’Angletcrre. 

11  y  a  un  temps  d’arret  dans  le  mouvement  general  des  arts 
metallurgiques;  mais  cet  intervalle  n’est  pas  sans  quelque  uti- 
lite  ;  plusieurs  procedes  lui  doivent  d’etre  simplifies  et  amelio- 
res,  tandis  que  d’autres,  comme  l’amalgamation,  s’introduisant 
en  Europe,  apportent  de  nouvelles  vues  sur  le  traitcment  des 
minerals. 

G’est  en  Allemagne  que  les  connaissances  metallurgiques 
font  les  plus  grands  progres;  rien  que  de  fort  naturel  a  ren- 
contrer  la  les  premiers  auteurs  qui  aient  ecrit  ex  professo  sur 
ces  matieres,  soit  pour  expliquer  les  procedes  en  usage,  soit 
pour  les  rattacher  a  un  corps  de  doctrine.  La  plupart  parurent 
du  xvie  au  xviii0  siecle.  En  tete,  figure  Georges  Agricola ,  medecin 
exercant  a  Joachimsthal,  puis  a  Chemnitz,  localites  celebres  par 
leurs  exploitations  et  leurs  usines;  Agricola  eut  foccasion 
d’etudier  de  pres  les  methodes  de  preparation  des  minerais  : 
ses  ouvrages  remontent  a  1530  et  constituent  l’ensemble  le 


GEORGES  AGllICOL A 

Nr  en  1491  a  Chemnitz,  en  Saxe,  mort  en  1533. 

Son  veritable  nom  est  Landmann,  en  latin  Agricola. 

Tire  de  la  Bibliolheque  de  Jean  Sambucus,  ne  en  1331,  a  Tyrnau  (Hongrie),  mort  en  1584.  — 
Antiquaire.  —  Pendant  vingt-deux  ans  de  voyages,  il  trouva  et  fit  connaitre  un  grand 
nornbre  de  medailles,  portraits,  manuserits  pr6cieux,  etc. 
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plus  remarquable  de  la  science  technique  a  cette  epoque.  Son 
traite  De  Re  metallica,  ou  sont  decrites  avec  la  plus  grande 
precision  les  operations  metallurgiques  de  son  temps,  a  ete 
regarde,  jusqu’au  siecle  dernier,  comme  lc  guide  le  plus  sur. 
ficrivain  consciencieux,  plein  d’originalite,  il  parle  le  premier 
du  bismuth,  entrevoit  le  secret  de  la  liquation,  et  laisse  des 
renseignements  precieux  sur  la  mineralogie  des  anciens,  aussi 
bien  que  sur  les  reactions  pratiquees  dans  les  ateliers.  — L’lta- 
lien  Vanuccio  Biringuccio  publie  a  Yenise  en  1550  son  Traite 
de  Pyrotechnie,  dont  une  traduction  en  francais  fut  faite  par 
Jacques  Vincent  en  1572. 

Pour  etablir  revolution  de  la  metallurgie,  il  nous  faudra 
done  etudier  d’abord  les  procedes  suivis  par  quelques  peuples 
encore  dans  Penfance  de  la  civilisation1,  procedes  qui  nous 
donneront  par  analogie  une  idee  de  ceux  qu’on  a  du  pratiquer, 
anterieurement  a  ceux  que  decrivent  ces  premiers  auteurs. 


1.  Karsten,  traduit  par  le  capitaine  Gullmann,  t.  Ier,  p.  19. 


CHAPITRE  II 


EXPLOITATION  DES  MINES 


Agricola,  l’auteur  du  traite  precieux  De  Re  metallica  (1556), 
commence  son  ouvrage  par  remuneration  succincte  de  ce  que 
Ton  pourrait  appeler  les  etudes  des  Ingenieurs  de  Mines l ;  il 
exige  de  celui  qui  est  charge  de  diriger  des  operations  de 
mines,  qu’il  sache  juger  quelle  montagne,  quel  coteau,  quelle 
assiette  de  vallee,  de  plaine,  peuvent  etre  fouilles  avantageu- 
sement,  ou  ne  doivent  pas  etre  fouilles.  11  veut  qu’il  connaisse 
les  veines,  leurs  rameaux,  les  joints  des  rochers,  les  varietes 
et  especes  de  terres,  de  sues  mineraux,  de  pierres,  de  marbres, 
rocs  et  metaux;  qu’il  se  rende  cette  connaissance  familiere, 
ainsi  que  toutes  les  differentes  methodes  connues  de  suivre  des 
ouvrages  sous  terre. 


II  doit  etre  instruit  de  plusieurs  sciences  et  de  plusieurs 
arts;  il  doit  encore  savoir  distinguer  les  parties  du  ciel,  et  leur 
rapporter  les  extensions  des  veines;  il  doit  etre  expert  dans 
l’art  de  mensuration,  connaitre  l’arithmetique,  l’architecture 
pour  etablir  <'t  construirc  les  machines,  le  dessin  pour  pouvoir 
representer  des  mode  les  de  mecanique. 

11  doit  aussi  posseder  des  notions  generates  de  medecine  et 
de  droit,  etc. 


I.  Mokand,  Li  Art  d'  exploiter  les  mines  en  i776,  ie  parlie,  p.  740. 


* 


u  Evolution  de  la  fonderie  de  cuivre. 

t 

Nous  n’entrerons  pas  dans  le  detail  de  toutes  ces  connais- 
sances,  nous  nous  bornerons  a  signaler  quelques  parties  gene- 
ralement  peu  connues  et  que  nous  considerons  comme  devant 
interesser  le  metallurgiste  d'aujourd'hui. 


Recherche  des  Mines. 

Au  debut  de  la  metal  lurgie,  les  mineraux  a  fleur  de  terre 
furent  evidemment  les  seuls  utilises;  plus  tard,  lorsqu’il  fallut 


Fig.  3.  —  xvi8  siecle.  Recherche  des  mines  a  l’aide  de  la  baguette  divinatoire. 

(Agricola,  De  Rc  metallica .) 


efTectuer  des  recherches  dans  des  terrains  nouveaux,  des 
ouvriers  habiles  pretendaient  pouvoir  determiner  les  terrains 
miniers,  a  la  simple  inspection  de  la  superficie  d  un  pays,  mais 
leur  manque  de  connaissances  geologiques  les  obligeait  a  recou- 
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Metallicus.£)er  Qtogfttopp* 

QVt  loca  rerngeno  fcccunda  Metallic m  aura , 
Dtuith  Plutt  Ttulle  per  err  o  domos. 

Moatlbua  impono  monies, 'vtjcera  terrce 
lma  manu,  nmor,dura^faxa  cauo. 


rir  a  des  procedes  empiriques,  notamment  a  la  baguette  dimna- 
toire. 

11  n'est  fait  aucune  mention1  de  cette  baguette  dans  les 
auteurs  qui  ont  vecu  avant  le 
xie  siecle. 

Cette  baguette,  faite  d'une 
branche  fourchue  <jue  l’on 
prend  a  un  coudrier,  un  chene, 
un  saule  ou  un  murier,  ct 
qu’il  faut  employer  fraiche- 
ment  coupee,  portait  differents 
noms  :  baguette  divine,  mer- 
curiale ,  verge  metallosophi- 
que,  virgula  divina ,  etc.  Quel- 
ques-uns  l’entouraient  de  til 
de  euivre. 

On  pretend  qu’on  devait 
s’en  servir  de  la  maniere  sui- 
vante  :  on  tient  d  une  main 
lextremite  d  une  branche  sans 

la  serrer  beaucoup,  en  sorte  T empora fub  caeca  conjunto  molefla  cauerniu 

Vt  mibi  difficiles  inuenianturopes. 

que  le  dedans  de  la  mam  I  O-  Neciuroquamuuminitenturfaxaruinam, 

Aul  rapid* (pumans  impetus  inflet  aqu*. 

Hoc  me  Paupertes  tier  inutdioja  coign 
Cm  rrere  cjit *  miferj  -oinarur  arte  mibi.- 


garde  le  ciel.  On  tient  de  1’au- 


Fig.  4.  —  xvi°  siecle. 
Gravure  des  anciens  metiers. 
(Hartmann  Schoppeu,  1574.) 


tre  main  l  extremite  de  1  autre 
branche,  la  tige  commune  etant 
parallele  a  l’horizon  ou  un  peu 
plus  elevee.  On  avance  ainsi 
doucement  vers  l’endroit  ou  Ton  soupconne  qu’il  y  a  une  mine. 
Des  que  1’on  y  est  arrive,  la  baguette  tourne  et  s’incline  vers  la 
terre,  comine  une  aiguille  qu  on  vient  daimantei. 

Agricola  nous  donne  (fig.  3)  une  gravure  representant  fide- 


1 .  Mohand. 
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lenient  ce  procede  en  application  generate  clans  son  temps. 

La  baguette  divinatoire  etait  encore  couramment  employee 
au  siecle  dernier,  car  dans  V Encyclopedic  de  Diderot  et  d’Alem¬ 
bert1  on  voit  plusieurs  gravures  ou  figurent  des  mineurs  utili- 
sant  la  baguette  divine.  M.  Gabriel  de  Mortillet,  se  servait  encore 
de  la  baguette  divinatoire  vers  1850. 

L’examen  des  eaux  qui  s’ecoulent  sur  le  terrain  suppose 
minier  fut  un  des  moyens  preferes  a  ceux  de  la  magic  : 

«  Quelques  aut.res  sont  qui  ont  de  coutume  de  prendre 


Fig.  5.  —  xvi°  siecle.  Fabre  (ou  atelier  de  Mardchaudage) 
et  burons  (habitations  des  ouvriers  du  bure). 
(Biringuccio,  Traite  de  Pyrotechnic,  1560.) 


cette  eau  la  en  un  vaisseau  de  terre,  ou  de  vairre,  ou  d’autre 
matiere,  et  la  font  par  evaporation  du  tout  evacuer  en  la  desse- 
chant,  et  tel les  choses  terrestres  grosses,  qui  demeurent  pour 
lie  au  fond,  avec  le  goust,  ou  avec  l’essai  ordinaire  du  feu,  ou 
en  quelque  autre  sorte  a  leur  plaisir...  et  ainsi  avec  ces  moyens 
et  avec  le  plus  qu’il  est  possible,  premier  que  de  commencer 
a  caver  et  de  se  rnettre  en  depence,  afin  qu’elle  ne  fust  perdue, 
vous  fault  certifier  que  la  miniere  soit  suffisante,  bonne  et 
abondante,  etc.  » 


1.  Encyclopedic,  t.  VI  des  planches,  7e  collection,  pi.  1  et  3. 
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Apres  avoir  choisi  l’emplaccment  pour  l’exploitation  de  la 
mine,  il  faut  commencer  les  constructions  : 

«  Oultre  a  tel  lieu,  la  ou  vous  aurez  delibere  faire  l'entree,  et 
commencement  de  la  cave,  devez  faire  election  d’un  autre  lieu, 
ou  vis  a  vis  au  dcssus  ou  a  coste,  ou  il  y  aye,  ou  une,  ou  deux, 
ou  plusieurs  maisonnettes  ou  burons  pour  accomoder  vos 
ouvriers,  l’une  pour  le  dormir,  l’autrc  affin  quo  votre  facteur  y 
demeure  pour  pouvoir  a  toute  heure  solliciter  les  ouvriers  au 
labour,  et  pour  leur  distribuer  vivres  et  les  serrer,  et  pourvoir  a 
leur  necessite,  l’autre  pour  faire  une  fabre  ou  forge  a  fer  (fig.  5), 
pour  racoustrer  lours  instruments  gastez,  et  en  faire  de  neufs. 
pour  pouvoir  toujours  donner  a  qui  n’en  a  point,  ainsi  comine 
en  labourat  ou  besongnant  continuellement,  se  gastent  et  so 
rompent,  et  ayant  cecy  faict  avec  bonne  provision  de  vivres, 
et  trouve  le  nombre  des  ouvriers  usitez  et  de  qui  vous  voulez 
servir,  et  ayant  preparez  tons  les  instrumes  necessaires  a  ropre 
et  caver  pierre  et  pour  la  porter  dehors. 

«  Au  nom  de  Dieu  et  de  la  bone  aventure,  faites  benistre  par 
le  prestre  la  montaigne  et  tout  votre  astelier  et  baptizer  ou 
rcpurger  la  cave,  disant  la  messe  comme  il  est  acoustume,  ou 
de  la  Sainte  Trinite,  ou  de  Nostre  Dame,  ou  au  nom  de  quelque 
Sainct,  auqucl  vous  avez  devotion,  invocant  la  protection  et 
ainsi  courageusement  donnerez  commencement  a  caver,  avec 
pensement  de  suivre  telle  cave,  et  de  non  jamais  l’abandonner, 
tant  que  votre  possibility  pourra  porter  les  fraiz,  ou  jusques  a  ce 
que  vous  ayez  passe  les  termes  dessus  notez  et  dictz.  » 

1.  Yanoccio  Biringuccio,  Art  Pijrotechnie ,  traduction  d'italien  en  franQais, 
en  1572,  par  Jacques  Vincent. 


CHAPITRE  III 


OUTILLAGE  DES  MINES 


Les  outils1  destines  a  travailler  la  mine  dure  sont  plus  forts 
et  plus  puissants  que  ceux  employes  a  la  mine  tendre  :  «  grosses 
massues  et  maillets  de  fer  (fig.  6),  grosses  houes,  grosses  et 


Fig.  6.  —  xvi°  siecle.  Outillage  du  mineur. 
(Biringuccio,  Traite  de  Pyrotechnie,  15o0.) 


longues  barres  de  fer  pour  relever  hoyaux  et  picz,  poincons,  ou 
barres  pointues  avec  manches  et  sans  manches,  et  semblables 
instruments  de  fer,  tout  d’un  tres  fin  acier  et  bien  tempere...  11 
faut  d’avantage  avoir  abondance  de  corbeilles,  paniers,  mane- 
quins,  petitz  sacz  de  cuir  cru  et  non  tanne,  des  charretes  fer- 
rees,  avec  roues  et  sans  roues,  pour  porter  la  vuidance  ». 


1.  Biringuccio. 


Fig.  7.  —  xvie  siecle.  Outils  en  fer,  coins,  outil  emmanche,  etc. 
(Agricola,  Dc  Rc  mctallica,  1556.) 


Fig.  8.  —  xvi®  siecle.  Marteaux  Jo  diverses  dimensions.  Oulils  du  mineur. 
(Agricola,  Dc  Re  mctallica,  1556.) 
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Agricola  nous  donne,  mieux  dessines,  ces  divers  outils  (fig.  7 
a  11)  utilises  au  xvie  siecle. 


Fig.  9  et  10.  —  xvie  siecle.  Vaisseaux,  corbeilles,  sacs  servant  au  transport  des  mines. 

(Agricola,  De  Re  metallica,  1556.) 

Morand1  decrit  avec  beaucoup  de  details  les  outils  employes 
par  les  mineurs  au  xvne  et  au  xvme  siecle. 


1.  Morand,  p.  1564 
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Fig.  12.  —  Sur  le  haut  de  la  planche,  sont  les  diffdrentes  pieces  qui 
composent  le  tar  re  ou  la  tariere,  outil  a  forer,  soit  pour  servir  de  sonde, 
soit  pour  frayer  le  chemin  aux  fers  de  mines  lorsqu’on  veut  faire  jouer 
la  poudre  a  canon  : 

1.  Amorceur.  Conducteur  de  la  tariere  avec  son  manche  ou  sa  poignee  de 
bois; 

2.  Longue  verge.  Seconde  pi&ce  du  tarre  ou  pifece  double  de  la  premiere,  et 
qui  s’y  adapte ; 


Fig.  11.  —  xvie  siecle.  Seaux  servant  de  mesure. 

(Agricola,  De  Re  metal lica,  1556.) 

3.  Erpet,  Fermoir,  de  differentes  longueurs,  mais  toujours  tailld  en  biseau, 
et  qui  termine  le  tarre; 

4.  Rapehcux,  Tireboux,  qui  s’adapte  aux  outils  precedents  pour  retirer  des 
pieces  qui  se  sont  cassees  dansle  trou  de  tarre; 

5.  Fcnnoirs  a  quatre  cdtes  pour  percer  la  pierre  dure. 

Fig.  13.  —  Outils  de  ferronnerie  pour  creuser,  fossoyer  ou  avaler  les 
bures  : 

A.  Louchet,  Pelle  ou  Beche,  employe  aux  premieres  1'ouilles  pour  Vavalement 
du  bure  lorsque  les  terres  sont  grasses ; 

B.  Haioay-Sape.  Pioche  pour  saper,  remuer,  demolir  les  terres  grasses; 

C.  Gros  Pic  d'avaleresse,  employe  au  bure  nomine  avaleresse  pour  les  terrains 
peu  solides ; 


OUTILS  POUR  £E1VTQN'CEME]VT  P  TJ3ST  BURE  -  Part.  PL  VU. 


JDel.Icodi,  CaroL^Ant  Galhcuaerv.  FessarfL,  Scu^p. 

Fig.  12.  —  xvnr  siecle.  Pieces  diverses  composant  le  tarre  ou  la  tariere. 

Fig.  13.  —  xvme  siecle.  Outils  de  ferronnerie  pour  fossoyer  ou  creuser  les  bures. 
Fig.  14.  —  xvm°  siecle.  Outils  pour  faire  sauter  la  mine  par  la  poudre  a  canon. 
(Morand,  L’ Art  d’cxploiter  les  mines ,  1768.) 


Fig.  15.  —  xviii®  si^cle.  Outils  pour  les  veines. 

Fig.  16.  —  xviii®  siecle.  Recipients  servant  au  fond  de  la  mine. 
(Morand,  L’Art  d’exploiter  les  mines,  1768.) 
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D.  Hotteux.  Pic  plus  gros  que  le  precedent  pour  entamer  la  pierre  dans  les 
joints,  et  frayer  le  chemin  a  Yaweye  ou  aiguille,  que  Ton  enfonce  en  frappant 
dessus ; 

E.  Pic  de  veine ; 

F.  Mat-beche.  Marteau  a  deux  tetes  pointues  pour  fendre,  becher  et  amener 
les  morceaux  qui  sont  brises; 

G.  Mat  de  fer.  Maillet  en  fer; 

II.  Mat,  a  tete  aplatie  d’un  c6td,  et  pointue  de  l’autre. 


Fig.  14.  —  Outils  pour  faire  sauter  des  rocs  avec  la  poudre  a  canon  : 

a.  Brokette  de  mine,  bleuret  muni  d’une  poignee  en  travers,  sur  laquelle  on 
frappe  a  coups  de  mat; 

b.  Bourreux,  creuse  a  son  extremity  pour  recevoir  une  cartouche  qu’il  porte 
au  fond  du  trou,  et  y  bourrer  la  terre  sur  la  charge  de  poudre; 

c.  Rinetieux,  Renettoyeur .  Sert  a  deux  fins  :  le  cote  courbe  sert  a  rapporter 
du  trou  les  ordures  qui  resultent  du  forage;  quand  ce  creux  est  mouille,  on  se 
sert  de  1’extremite  opposee  en  la  promenant  dans  le  trou  ; 

d.  Fer  de  mine ,  que  Ton  chasse  en  frappant  sur  sa  t6te  ; 

e.  Mat  de  fer  a  deux  tetes  carrees; 

f.  Fourniment  de  poudre.  Bolte  de  fer-blanc  pour  la  poudre  a  canon; 

g  g.  Petite  brise ,  ou  boite  de  fer-blanc,  dans  laquelle  on  fait  agir  les  differentes 
pieces  de  fer  de  mines  pour  porter  a  sec  la  poudre  dans  l’eau. 


Fig.  15.  —  Outils  pour  les  veines  : 

1.  Hamainte  ou  Hamente.  Levier  ou  pince  pour  soulever; 

2.  Pied  de  biche.  Levier  fourchu; 

3.  Pic  de  veine.  Plus  pointu  que  le  pic  d'avaleur,  mais  moins  fort; 

4.  Bada,  Coupay,  Copray.  Espece  de  hache  a  manche  court,  pour  couper  la 
veine  sur  les  cotes; 

5.  Xhavresse,  pour  couper  la  veine  lorsqu’elle  a  ete  xhav^e; 

ti.  Revlet,  Risvelaine,  pour  detacher  la  veine; 

7  et  8.  Triselle,  Truelle.  Espece  de  louchet  de  fer  employd  a  remuer  les 
bouilles  et  les  fouailles ;  il  y  en  a  de  plates,  il  y  en  a  de  recourbees; 

9.  Moxhe  de  veine,  languette,  veritable  meche  du  Tarre,  qui  se  verine  avec 
famorceux,  pour  sonder  et  pareusser  les  veines; 

10.  Mat.  Gros  marteau  de  fer,  rond,  a  deux  t&tes  d’acier,  de  differents  poids, 
selon  que  c’est  pour  frapper  de  bas  en  haul  ou  de  haut  en  bas  ; 

11.  Aweyes,  Aiguilles.  Coins  differents,  selon  que  l’on  veut  attaquer  les 
pierres  ou  les  veines.  Les  aiguilles  a  veines  sont  employees,  apres  avoir  xhave 
la  veine,  pour  la  faire  tomber,  la  depiecer ; 

12.  Ristay,  Rastau,  tout  en  fer,  a  l’usage  des  Hiercheux; 

13.  Stikay,  Stiket,  Beta.  Crochet  pour  arr&ter  le  Hernaz ; 

14  et  15.  Rayetray.  Crochets  des  trairesses,  employes  pour  amener  sur  le 
pas  du  bure  les  paniers  et  cousades. 
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FlG  17-  _  xviii6  sitjcle.  Caisses  pour  elever  la  mine  au  jour. 

Fic.  17  bis.  —  xviii®  sifccle.  Ustensiles  d’airage. 

(Morand,  L'Art  d’exploiter  les  mines,  1708.) 
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Fig.  16.  —  Baches  ou  Vays,  pour  amener  la  mine  au  pied  du  bure, 
sur  des  voies  inclinees  ou  horizontales. 


Fig.  17.  —  Caisses  pour  elever  la  mine  au  jour  : 

1.  Cousade.  Caisse,  la  plus  grande  de  toutes  celles  employees  a  elever  les 
charges  de  houille,  minerai,  etc.,  suspendue  a  chaque  coin  par  de  fortes  chaines 
qui  viennent  se  r^unir  a  un  anneau  auquel  s’accroche  la  mattresse  chaine ;  a  son 
fond  exterieur  est  implante,  dans  le  milieu,  un  autre  anneau  tres  fort,  pour 
pouvoir  y  attacher  une  chaine  qui  tire  un  vay ; 

2.  Demi-cousade,  pour  demi-charge. 


Fig.  17  his.  —  Ustensiles  d’airage  :  ustensiles  a  feu,  c’est-a-dire  dans 
lesquels  on  tient  du  feu  allume  dans  la  brise  du  bure,  pour  donner  du 
mouvement  a  Fair  interieur  des  mines  : 

a.  Toc-feu  en  grillage,  suspendu  par  quatre  chaines  attachees  aux  quatre 
coins  et  reunies,  comme  celles  du  cousade,  a  un  anneau  auquel  s’accroche 
l’extremite  d  de  la  chaine  qui  devale  sur  un  petit  treuil  etabli  expres  a  la 
bouche  du  bure  d’airage; 

h  c.  Chaudrons  de  fer  a  pied  et  sans  pied  qui  se  suspendent  de  la  meme 
maniere  que  le  toc-feu,  mais  qui  ne  remplissent  pas  l’objet  aussi  bien  que  le 
toc-feu  a. 


CHAPITRE  IV 

GEOMETRIE  SOUTERRAINE 


La  geometrie  souterraine  a  ete  tout  particulierement  etudiee 
par  Ies  Allemands.  Ainsi  Agricola  nous  indique  les  solutions  de 
plusieurs  problemes  trigonometriques,  nous  n’en  donnerons 
qu’un  specimen  (fig.  18);  c’est  la  mensuration  avec  la  corde  d’un 
puits  dont  l’enfoncement  n’est  pas  encore  acheve,afin  de  savoir 
combien  il  reste  a  creuser  pour  venir  rencontrer  le  point  d’une 
areine ,  qui  n’est  elle-meme  que  commencee  au  flanc  de  la  mon- 
tagne. 

Les  dispositions  diverses  des  puits  droits,  inclines  (fig.  19 
et  20),  et  leurs  rencontres  avec  d’autres  galeries  donnent  nais- 
sance  a  des  problemes  de  trigonometric. 

Le  premier  traite  de  geometric  pratique  appliquee  a  l’exploi- 
tation  des  mines,  qui  ait  paru  en  France,  semble  etre  celui  de 
M.  de  Genssane  public  a  Montpellier  en  1776. 

Outre  Agricola1,  les  Allemands  possedaient  a  cette  epoque 
les  traites  speciaux  de  Balthasar  Rosier,  Erasme  Reinhold, 
Jean  Hartmann,  Raigtel,  Sturmius,  Jugel,  Beyer,  Oppel,  Nico¬ 
las  Voigtel,  Weidler,  etc. 


1.  Morand,  p.  779. 


I’ig.  IB.  —  xvie  siecle.  Mensuration  avec  la  corde. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1556.) 
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Fig.  10.  —  xvi®  siecle.  Puits  droits  verticaux  ou  perpendiculaires. 
(Agricola,  Dc  Rc  metallica,  1536.) 


Fig.  20.  —  xvie  siecle.  Puits  inclines 
(Agricola,  De  Rc  metallica,  I5o6.) 


CHA  PITRE  V 


DESCENTE  DES  MINES  ET  EXTRACTION 


Les  precedes  de  descente  des  ouvriers  dans  les  puits  peu 
profonds  et  inclines,  sont  tres  exactement  indiques  par  Agricola 
(fig.  21).  Us  consistent  dans  l’emploi  de  l’echelle  A  quand  1’in- 
clinaison  est  faible,  par  le  glissement  sur  nne  surface  de  cuir  C 
quand  l'inelinaison  augmente,  et  par  les  gradins  D  quand  l’in- 
clinaison  devient  maximum. 

Quand  le  puits  est  perpendiculaire,  e’est-a-dire  vertical, 
e’est  par  la  corde  tiree  a  une  extremite  par  un  treuil  que 
l’ouvrier  monte  ou  descend,  assis  sur  un  baton  fixe  lmrizontale- 
ment  a  l’autre  extremite  de  la  corde. 

Dans  les  treuils  mus  par  deux  manivelles  (fig.  22),  celles-ci 
sont  calees  a  angle  droit,  pour  permettre  de  franchir  le  point 
mort.  Quelquefois  meme  un  volant  est  adjoint  pour  regulari- 
ser  le  mouvement  et  diminuer  ainsi  la  fatigue  des  ouvriers 
(fig.  23). 

Quand  les  charges  sont  plus  lourdes,  I’efFort  sur  la  manivelle 
devient  excessif,  les  manivelles  sont  alors  remplacees  par  des 
leviers  droits  B,  qui  sont  plus  longs  que  le  bras  de  la  mani¬ 
velle  ordinaire  (fig.  23,  24). 

Les  charges  sont-elles  de  grandes  dimensions,  la  hauteur 
du  treuil  place  immediatement  au-dessus  du  puits  ne  serait  plus 
suffisante  pour  en  permettre  le  passage;  le  treuil  est  alors  deplace 


Fig.  21 


xvi°  siecle.  Descente  par  echelle,  gradins,  glissement,  corde,  etc 
(Agricola,  De  Re  mctaliica,  1556.) 


Fig.  22.  —  xvie  siecle.  Treuil  a  manivelles  calees  a  angle  droit. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1556.) 


Fig.  23.  —  xvie  si&cle.  Treuil  a  volant. 
(Agricola,  De  Rc  metallica,  1556.) 
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et  la  traction  se  fait  par  fintermediaire  d’une  poulie  E,  placee  a 
telle  hauteur  qu’il  convient  (fig.  24). 

Si  le  poids  de  la  charge  augmente,  on  ralentit  la  vitesse  et  on 
intercale  des  engrenages  entre  fetfort  et  la  resistance,  pour 


Fig.  24.  —  xvie  siecle.  Treuil  permettant  le  passage  de  charges  encombrantes. 
(Agricola,  Du  Re  metallica,  1336.) 

utiliser  le  maximum  de  travail  des  ouvriers;  ceux-ci  travaillent 
avec  leurs  jambes  (fig.  25). 

Lorsque  le  travail  susceptible  d’etre  produit  paries  hommes 
est  insuffisant,  soit  que  la  charge  semble  trop  lourde,  soit 
qu'on  veuille  la  faire  monter  avec  plus  de  vitesse,  on  utilise 
les  chevaux  actionnant  un  manege  (fig.  20  et  27). 

Pour  la  descente,  la  vitesse  est  ralentie  par  un  frein  GDH 
(fig.  27). 

L’extraction  augmentant  cf  importance,  le  travail  a  depenser 
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augmente  aussi  et  l’effort  ties  chevaux  devient  insuffisant  :  le 
mineur  utilise  les  chutes  d’eau. 

Deux  roues  hydrauliques  voisines  et  sur  le  meme  axe,  mais 
ayaut  les  aubes  dirigees  dans  des  sens  opposes,  sont  alimentees 


Fjg.  25.  —  xvi®  siecle.  Treuil  a  engrenages  permettant  l’extraction  de  charges 

plus  lourdes. 

(Agricola, ‘[De  lie  metallica,  1356.) 


par  un  reservoir  d’eau  A  (tig.  28);  l’eau  amenee  par  la  conduite 
B  est  deversee  tantot  sur  la  roue  II,  tantot  sur  la  roue  G,  sui- 
qu’on  fait  affluer  l’eau  par  le  canal  F  ou  par  le  canal  E.  Le 
conducteur,  place  dans  une  guerite  au-dessus  du  puits,  tait 
ainsi  tourner  le  treuil  K  dans  un  sens  ou  dans  l’autre,  a  sa 
volonte,  en  ouvrant  et  en  fermant  les  vannes  de  sortie  de  1  eau 
a  l’aide  des  leviers  G  et  1). 


Fig.  26 


xvie  siecle.  Cabestan  ou  treuil  vertical  actionne  par  des  chevaux 
(Agricola,  Dc  lie  metallica,  1550.) 


Fig.  27. 


siecle.  Treuil  modere  par  un  frein  pour  ralentir  la  vitesse  de  descente. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  l'loO.) 
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Fig.  28.  —  xvi°  sieclo.  Machine  d’extraction  actionnee  par  deux  roues  hydrauliqnes 

fonctiounant  en  sens  oppose. 

(Agricola,  De  Re  metallica,  1556.) 


Fig.  20.  —  xviu*  siecle.  Descenle  des  ouvriers  et  des  animaux  a  l’aide  de  sous-ventrieres- 

( Encyclopedic ,  t.  VI.) 
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Fig.  30.  —  xvi°  siecle.  «  Nouveau  genre  de  machine,  par  laquelle  un  homme  peut  des- 
cendre  plusieurs  autres  avecques  toute  asseurance  et  aussi  remonter  dans  une  mi- 
niere,  lant  profonde  qu’elle  soi t  :  et  par  m6me  moyen  en  exlraire  les  metaux  ia 
fossoyez.  » 


(Jacques  Besson,  1378.) 
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La  figure  29,  extraile  de  «  V Encyclopedic  »  montrela  descente 
des  ouvriers  et  des  animaux  a  l’aide  de  sous-ventrieres. 

La  figure  30,  donnee  par  Jacques  Besson,  dans  son  interes- 
sant  Trade  de  mecanique  paru  en  1578,  represente  un  meca- 


Fig.  .'ll.  —  x v m i c  siecle.  Trairesses  au  jour. 
(Morand,  L’Art  d’ exploiter  les  mines,  1768.) 


nisme  par  vis  sans  fin  permettant  a  un  ouvrier  de  descendre 
et  de  monter  par  son  propre  travail,  sans  aucun  autre  se- 
cours. 

La  figure  31  represente  les  Trairesses  au  jour;  les  femmes 
n’etant  generalement  pas  admises  au  travail  dangereux  et 
penible  de  l’interieur  des  mines,  etaient  employees  au  jour  a 
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Fig.  32.  —  xvmc  siecle.  Manege  d’extraction  le  plus  generaleinent  employe 

au  xviii0  siecle.  ( Encycloptdie .) 
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inonter  les  paniers  de  liouille  on  de  minerai;  a  deux  elles  mon- 
taient  70  livres  pesant. 

La  figure  32  represente  le  manege  le  plus  generalement 
employe,  dans  toutes  les  mines,  au  xviif  siecle. 


GHAPITRE  VI 


BOISAGE  DES  MINES 


Les  excavations  souterraines  qui  ont  pour  but  d’atteinclre  un 
gite  de  houille  ou  de  minerai,  pour  le  mettre  en  communica¬ 
tion  avec  le  jour,  ou  avec  des  excavations  preexistantes,  ont 
unc  section  transversale  de  petites  dimensions  comparativement 
a  leur  longueur;  on  les  nomine  puits  ou  galeries ,  suivant  que 
leur  axe  se  rapproche  davantage  du  plan  vertical  ou  du  plan 
horizontal. 

Les  parois  de  ces  excavations  ont  besoin  d’etre  soutenues 
pour  eviter  les  eboulements;  les  constructions  etablies  dans  ce 
but  font  partie  d’un  art  :  f architecture  souterraine. 

Les  puits  carres  etaient  generalement  employes  du  temps 
d’ Agricola,  la  figure  33  indique  le  systeme  de  boisage;  la 
resistance  a  la  poussee  des  terres  etait  moindre  au  milieu 
des  cdtes,  on  fit  alors  les  puits  a  pans,  et  enfin  cylindriques; 
on  en  fit  meme  d’ovales,  pour  permettre  aux  bacs  montant  et 
descendant  de  se  croiser,  sans  se  choquer  et  sans  frotter  sur 
la  paroi  verticale. 

La  figure  34  represente  diverses  fa<?ons  de  cercler  les  puits 
perpendiculaires  et  les  puits  inclines. 

La  figure  33  montre  I’etanconnage  des  galeries. 

La  figure  36  fait  voir  le  boisage  d’une  petite  mine. 


•in 


Fig.  33.  — 
(Agricola 


xvie  sieclc.  Boisage  d’un  puits. 
,  Dc  Re  metallica,  p.  84,  1336.) 
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Fig.  34.  —  xvm8  siecle.  Cuvelage  de  puits  perpendiculaires  et  inclines. 
Fig.  33.  —  xvme  siecle.  Etangonnage  des  galerics. 

( Encyclopldie ,  t.  VI,  7C  collection,  pi.  IV.) 
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La  figure  37  donne  la  coupe  d’une  mine  montrant  reunis 
les  differents  systemes  de  boisage  usites  au  xvme  siecle  l. 

L’ouverture  D  du  puits  est  garnie  d’une  mardelle  ou  bord 
d’appui. 

E,  cuvelage  compose  de  rondins  assembles  a  mi-bois  et  en 
carre  pour  soutenir  la  poussee  des  terres. 

F,  autre  sorte  de  cuvelage  a  claire-voie. 

G,  autre  sorte  de  cuvelage  suspendu  au  precedent  par  plu- 
sieurs  tringles  ou  chaines  de  bois. 

On  voit  aupres  de  la  lettre  G  les  etresillons  qui  soutiennent 
l’effort  des  faces  opposees  du  puits,  qui,  en  cet  endroit,  est 
comme  separe  en  deux  parties  ;  l'une  contient  les  echelles 
H,  HI,  par  lesquelles  les  mineurs  descendent  au  plus  profond 
de  la  mine;  l’autre  partie  sert  a  monter  le  minerai. 

Les  galeries  sont  etanconnees  de  diverses  manieres,  suivant 
la  resistance  des  parois;  ainsi  : 

a  est  une  galerie  dont  le  sol  et  les  parois  se  sont  trouves  de 
nature  solide,  en  sorte  qu’il  n  y  a  que  le  ciel  qui  est  soutenu 
par  des  rondins  dont  les  extremites  sont  engagees  dans  les 
parois;  ces  rondins  soutiennent  les  planches  sur  lesquelles  le 
ciel  de  la  galerie  repose;  d’autres  rondins  ou  soliveaux,  eleves 
a  18  pouces  du  sol,  soutiennent  des  planches  qui  servent  de 
chemin  aux  ouvriers  et  aux  brouettes;  le  dessous  de  cette 
espece  de  pont  sert  a  l’ecoulement  des  eaux. 

b  est  une  galerie  dont  un  seul  cote  a  du  etre  soutenu. 

c,  autre  galerie  dont  le  sol  et  une  des  parois  sont  de  roc; 
la  paroi  opposee  ainsi  que  la  voute  sont  construits  en  rnagon- 
nerie. 

d ,  e,  /',  galeries  dont  les  parois  sont  soutenues  d’une  maniere 
analogue  a  cedes  qui  sont  employees  pour  les  galeries  prece- 
dentes. 


1.  Encyclopedie ,  t.  VI  des  planches. 
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Fiu.  37.  —  xvi ii®  siecle.  Coupe  d’une  mine  montrant  reunis 
les  difl'erents  systemes  de  boisage. 
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g ,  h  et  i ,  galeries  dont  line  ou  deux  parois  sont  de  roche. 
k  et  /,  deux  galeries  au-dessus  1'une  de  l’autre;  le  ciel  de 
la  galerie  superieure  est  soutenu  par  des  chevrons  ou  rondins 
dont  les  extremites  sont  portees  par  les  parois  de  la  galerie;  le 
milieu  des  memes  chevrons  est  porte  par  des  rondins  disposes 
en  maniere  d’arbaletriers ;  l’extremite  inferieure  de  ces  pieces 
de  bois  porte  dans  les  angles  des  parois  et  du  plancher  qui 
separe  les  deux  galeries;  c’est  entre  les  arbaletriers  qu’est  pra¬ 
tique  le  chemin  servant  aux  ouvriers  pour  conduire  le  minerai. 
Le  ciel  de  la  galerie  inferieure  est  soutenu  par  des  rondins  et 
repose  sur  les  chapeaux  qui  couronnent  les  trois  files  de 
poteaux  qui  occupent  la  longueur  de  cette  galerie. 

?n:  cuvelage  carre  tel  qu’on  le  place  dans  les  puits  ou  bures 
dont  les  parois  ne  sont  pas  solides;  les  madriers  sont  assembles 
par  encoches  aux  extremites. 


CHAPITRE  VII 


AERAGE  DES  MINES 


«  Et  tel  ne  so  peut  tenir  vif  si  la  cave  n’a  quelque  soupiral 
d’air,  on  par  le  moyen  de  quelque  canal  lie  boys,  ou  de  quelque 
autre  ouverture1.  » 

En  efTet,  Fair  des  mines  est  generalement  altere,  par  manque 
d’oxygene  et  par  melange  cl’autres  gaz.  —  Les  mineurs  out  a 
lutter  contre  Fasphyxie  et  contre  Pexplosion  du  feu  grieux  ou 
grisou. 


«  En  Angleterre  et  en  Ecosse2,  les  ouvriers  ont  une  facon 
tres  particuliere  de  s’en  debarrasser;  (die  consiste  a  ne  pas 
attendee  que  le  feu  soit  arrive  au  point  de  faire  explosion,  ce 
qui  souvent  serait  imprevu  et  facheux  pour  eux  :  ils  decident 
cet  efl'et  en  se  mettant  en  garde,  comme  on  le  juge  bien,  pen¬ 
dant  leur  operation,  dont  voici  la  marche. 

«  Un  homme  couvert  de  linge  mouille  ou  de  toile  ciree  des¬ 
cend  dans  la  mine  tenant  a  la  main  une  longue  perche,  dont 
Pextremite  porte  une  lumiere  qui  est  assujettie  dans  une  fente; 
il  s’approche  de  I’endroit  d’ou  vient  la  vapeur  en  avancant  sa 
lumiere;  et  comme  le  choc  de  Pexplosion  se  porte  toujours  sur 
le  to i t  de  la  mine,  qui  est  la  partie  superieure  des  galleries,  il  se 
tient  etroitement  applique  sur  le  plancher  pour  sc  garantir  du 


1.  Biringuccio. 

2.  Mora.nd,  p.  40 1. 
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choc;  la  vapeur  prend  feu  sur-le-champ,^detone  avec  un  bruit 
semblable  a  celui  du  tonnerre  ou  de  l’artillerie  et  s’echappe  par 
un  des  puits.  L’ouvrier  qui  procede  a  cette  execution,  recon- 
nait  d’abord  si  ces  vapeurs  sont  ramassees  en,trop  grande  quan¬ 
tity,  parce  que,  dans  ce  cas,  la  lumiere  de  l’ouvrier  s’eteint; 


Fig.  38.  —  xvie  siecle.  Feu  grieux  ou  grisou. 
(Agricola,  Dc  Re  metnllica,  1556.) 

A.  —  Torches  allumecs  (Bois  enflammes). 


alors  il  s’appuie  davantage  contre  terre,  avertit  ses  camarades 
en  criant  d’en  faire  autant;  la  matiere  enflammee  ne  rencontre 
point  ceux  qui  out  ete  les  plus  prompts  a  se  conformer  au 
conseil,  et  ceux  qui  n’en  ont  pas  eu  lc  temps  sont  tues  ou 
brules.  » 

Agricola  represente  (fig.  38)  un  ouvrier  fuyant  apres  avoir 
a  Hume  des  torches  destinees  a  bruler  les  gaz  inflammables.  11 
faut  aussi  debarrasser  les  mines  de  Fair  vicie  pour  eviter  has- 
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phyxie;  il  faut  aerer.  Les  figures  39  et  40  montrent  le  debut  do 
l’aerage  :  le  vent  qui  souffle  a  la  surface  terrestre  est  dirige 
directement  dans  la  mine,  a  l’aide  d’  obstacles  convfenablement 
disposes  pour  l’obliger  a  suivre  cette  voie;  d’abord  un  plan 
dispose  sur  le  cdte  du  bure,  et  incline  pour  permettre  an  vent 


Fig.  30.  —  xvie  siecle.  Aerage  de  la  mine  par  le  vent  frappant  sur  un  plan  incline. 

(Agrigola,  De  Re  metallica,  1556.) 


apres  I’avoir  choque,  de  rebrousser  chemin  et  de  penetrer  dans 
le  puits;  nmis  si  la  direction  du  vent  change,  il  faut  changer  la 
disposition  de  ce  plan.  Pour  eviter  cette  surveillance  et  l  orien¬ 
tation  variable  d  un  moment  a  l’autre,  le  mineur  ingenieux 
dispose  deux  plans  verticaux  places  en  croix  1  un  par  rapport  a 
1’autre  ;  de  cette  facon  le  vent,  quelle  qu’en  soit  la  direction, 
rencontre  toujours  un  obstacle  convenablemtmt  place. 

La  figure  41  montre  une  manche  a  vent  constituee  par  un 
tonneau  mobile  sur  son  axe;  une  ouverture  pratiquee  vers  son 
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milieu  esttoujours  dirigee  normalement  au  vent,  grace  an  meca- 
nisme  simple  cl’iine  girouette  qui  I’oriente  toujours  dans  la  bonne 
direction. 

Mais  il  est  bien  evident  que  ce  procede  primitif  est  d’un  bien 
faible  rendement  et  ne  donne  des  resultats  utilisables  que  dans 
quelques  cas  restreints.  Quand  le  puits  est  quelque  peu  profond, 


Fig.  40.  —  xvie  siecle.  Aerage  de  la  mine  par  le  vent  frappant  sur  deux' plans  verticaux. 

(Agricola,  De  lie  metallica,  1556.) 

les  galeries  un  peu  longues,  le  vent  exterieur  n’a  plus  une  pression 
suffisante  pour  parvenir  assez  loin;  Agricola  nous  montre  alors 
(fig.  b‘2)  I’application  du  soufllet  envoyant  I’air  respirable  a  la 
distance  voulue,  au  moyen  d’une  canalisation  representee  ici 
par  la  conduite  en  bois  B. 

Souffler  n’est  pas  toujours  suffisant;  pour  aerer  convenable- 
ment,  il  faut  souvent  aspirer;  la  figure  43  montre  le  meme  souf- 
llet  C,  dont  la  soupape  disposee  a  1’inverse  permet  de  rejeter  exte- 
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rieurement  l’air  do  la  mine,  aspir6  par  le  contour  B.  Quand  le 
cube  d’air  a  renouveler  devient  plus  considerable,  il  fau! 
necessairement  augmenter  le  volume  du  soufflet  et  meme  agir 
avec  plusieurs  de  ces  machines;  la  force  de  1’homme  n’est, 
plus  suffisante,  il  faut  avoir  recours  a  des  chevaux,  travaillant 
au  manege  on  sur  la  roue.  Agricola  nous  indique  les  pro- 


Fig.  41.  —  xvic  siecle.  Aerage  de  la  mine  par  le  vent  penetrant  directement 
par  une  manche  a  vent  orientee  par  une  girouette 
(Agricola,  De  He  metallica,  load.) 

cedes  cinematiques  permettant  de  transformer  fe  mouvement 
circulaire  moteur  eu  mouvement  alternatif  necessaire  au  lonc- 
tionnement  de  la  soufflerie;  en  haut  de  la  figure  44,  1  arbrc 
moteur  actionne  par  un  manege  porte  des  camcs  agissant  alter- 
nativement  sur  des  bras  de  leviers  tirant  la  face  superieure  des 
soufflets;  en  bas  de  la  planche,  un  autre  procede,  des  plus 
ingenieux,  permet  a  l  ouvrier  de  faire  porter  1  eltort  moteur 
sur  tel  ou  tel  soufflet  pendant  le  temps  necessaire  pour  eu 


Fig.  42.  —  xvie  siecle.  Soufflet  refoulant  de  Fair  pur. 
(Agricola,  De  Re  metullica,  1556.) 


Fig.  43.  —  xvi°  siecle.  Soufflet  aspirant. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1556.) 


Fig 


xvi*  siecle.  Soufflets  actionnes  m£caniquemenl. 
(Agricola,  De  Rc  metallica,  1556. ) 
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Fig.  43.  —  xvi°  siecle.  Ventilateur  a  ailettes,  mu  a  bras. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1336.) 
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clFectuer  la  course  complete,  et  cela  tout  simplement  a  I’aide 
de  pedales  qui  tirent  l’extremite  d’une  corde  enroulee  de 
plusieurs  tours  sur  1’arbre  moteur;  quand  le  pied  fait  pression 
sur  la  pedale,  la  corde  qui  enserre  I’arbre  moteur  augmente 
d’adherence  et  est  entrainee  comme  une  courroie  tendue  sur 
une  poulie;  quand  la  pression  sur  la  pedale  vient  a  cesser  par 


Fig.  4G.  —  xvi"  si&clc.  Construclion  des  ailettes  du  ventilateur  soit  par  des  palettes 

rigides,  soit  par  des  plumes. 

(Agricola,  De  Re  metallica,  155G.) 

le  retrait  du  pied,  la  raideur  des  cordes  diminue  l’adherence  et 
la  corde  glisse  sur  l’arbre. 

Des  l’epoque  d’Agricola,  le  ventilateur  centrifuge  fut  utilise 
a  l’aerage  des  mines  (fig.  45). 

Les  palettes  interieures  etaient  tantdt  rigides,  tantdt  sou- 
pies,  soit  qu’elles  fussent  constituees  par  des  planchettes  clou6es 
sur  I’arbre  (fig.  45),  ou  par  des  organes  flexibles  comme  des 
plumes,  ainsi  qu'on  peut  le  voir  en  B  et  C  (fig.  46). 
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Fig.  47.  —  xvi°  siecle.  Ventilateur  actionne  par  le  vent. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1556.) 
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Ges  ventilateurs  etaient  mus  soil  a  bras  d’hommes,  soit 
par  le  vent  ou  par  l’eau  (fig.  47-48). 

Quand  la  disposition  cle  la  mine  permettait  de  faire  une 
circulation  d’air  naturelle,  on  en  activait  la  vitesse  en  dispo- 
sant  des  rechaucls  dc  charbon  allumes  dans  des  cheminees 
d’appcl . 

Les  procedes  actuels  ne  different  pas  sensiblement,  quant 
aux  principes,  de  ces  procedes  primitifs  :  la  science  seule  a  per- 
mis  de  donner  un  meilleur  rendement  aux  machines. 


ECLAIRAGE  DES  MINES 

«  On  ne  saurait  travail ler  soubs  terre  sans  lumiere  de  feu, 
il  faut  avoir  des  liqueurs  bonnes  a  brusler  en  lampe  ou  autre- 
ment,  comme  sont  huiles  d’olivcs,  de  noix,  de  semence  de  lin, 
de  cheneviz  ou  de ’resine  d’arbres,  comme  de  pin,  sapin  et 
et  a’utres,  ou  bien  gresses  tirees  d’animaux  terrestres  ou  de 
poissons1.  » 

Mais  dans  les  mines  contenant  des  gaz  inflammables,  les 
torches  et  les  chandelles  occasionnent  des  explosions  :  or  les 
ouvriers  ayant  remarque  que  les  briquets  dont  ils  so  servaient 
pour  tirer  des  etincelles  passageres  pouvaient  fonctionner  sans 
produire  d’inflammation  brusque  du  feu  grieux ,  ils  imaginerent 
un  instrument,  le  flint-mill  ou  moulin  a  silex,  permettant  de 
produire  un  jet  continu  d’etincelles  par  incandescence  de  par- 
celles  de  metal. 

La  figure  49  represente,  d’apres  Morand,  un  mineur  s’eclai- 
rant  a  I’aide  de  son  rouet.  Get  instrument  est  compose  d’un 
cadre  en  fer,  de  15  polices  de  long  sur  8  de  large;  dans  ce  cadre 
est  enfermee  une  roue  dentee  de  7  a  8  pouces  de  diametre  qui 
engrene  dans  un  pignon  d’un  pouce  et  demi  de  diametre;  cc 


1.  Bikinguccio,  p.  8,  verso. 


.  49.  —  x v 1 1 1 e  siecle.  Flint-mill  (moulin  a  silex)  permetlant  de  suppleer  aux  lampes  et 
aux  chandelles  pour  1’eclairage  dans  les  mines  sujett.es  au  grisou. 

(Morand,  V Art  d’ exploiter  les  mines,  1768.) 
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pignon  porte  sur  son  axe  une  petite  roue  d’acier,  de  4  a 
o  pouces  de  diametre,  et  fort  mince. 

L’ouvrier  tenant  ce  moulin  a  pierre  a  fusil  contre  son  ventre, 
d  une  part,  et  sur  un  endroit  fixe,  de  1  autre,  appuie  contre  la 
roue  d’acier  une  pierre  a  fusil  et  tourne  une  manivelle  adaptee 
a  l’arbre  de  la  grande  roue,  qui,  par  son  engrenage,  fait  tour- 
ner  avec  rapidite  la  petite  roue  d’acier,  dont  le  frottement 
contre  la  pierre  a  fusil  tire  beaucoup  d’etincelles. 

L’ usage  de  cet  instrument  n’est  pas  d’une  securite  complete, 
car  Jars,  en  le  decrivant  a  l’Academie  en  1 768 x,  signale  une 
explosion  survenue  en  sa  presence  dans  la  mine  de  Working- 
ton,  en  Angleterre,  qui  occasionna  la  mort  de  deux  ouvriers  et 
des  brulures  a  un  plus  grand  nombre,  ajoutant  :  «  lorsque  le 
feu  enflamma  la  moussette  du  mauvais  air,  il  n’y  avait  d’autre 
leu,  lumiere  ou  clarte  dans  cet  endroit,  que  celle  que  donnaient 
les  pierres  a  fusil  ». 

Aussi,  prefera-t-on  souvent  a  l’incandescence  produite  par 
cette  meule  d’acier,  la  phosphorescence  du  phosphor e  de  Canton , 
melange  de  chaux  provenant  de  calcination  d’ecailles  d’huitres 
et  de  farine. 

Expose  a  la  lumiere  et  transports  ensuite  dans  I’obscurite, 
ce  melange  est  phosphorescent;  il  ne  conserve  toutefois  cette 
propriety  que  pendant  un  temps  tres  court. 

Ce  n’est  qu’en  1817  que  l’illustre  Davy,  remarquant  que  la 
flamme  est  interceptee  par  une  gaze  metallique,  imagina  la 
lampe  des  mineurs  dont  l’emploi  se  repandit  de  suite  dans  les 
mines  de  Northumberland. 


I.  Academie  des  Sciences,  1768,  p.  230. 
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Les  eaux  accumulees  dans  les  mines  sont  epuisees  par  divers 
procedes  variant  avec  1’importance  du  debit. 

Pour  les  petites  quantites,  des  tonneaux  sur  traineaux  on 
sur  roues  (fig.  50)  transportent  1’eau  jusqu’au  puits,  et  l'enle- 
vage  se  fait  par  des  tines,  d’une  maniere  analogue  a  V extraction 
des  corps  solides  de  la  mine. 

Quand  la  quantite  d’eau  a  clever  augmente  d’importance,  il 
faut  employer  la  pompe. 

L’invention  de  la  pompe  aspirante  et  foulante  est  attribute 
a  Ctesibius,  celebre  mecanicien  egyptien,  qui  existaitdeux  siecles 
avant  Jesus-Christ. 

Une  edition  de  Vitruve  imprimee  en  1524,  donne  l’image  de 
cette  pompe,  reproduite  fig.  53. 

Marcus  Vitruvius  Pollio,  qui  vivait  au  siecle  precedant  fere 
chretienne,  s’occupa  aussi  d'hydraulique.  On  lui  doit  le  tympan 
qui  porte  son  nom  (fig.  54)  et  la  roue  a  augets  (fig.  55)  qui 
derive  directement  du  tympan. 

La  figure  56  represente  une  modification  de  la  roue  a  augets 
qui  la  rend  automotrice,  des  palettes  accolees  entre  les  augets 
la  transformant  en  roue  motrice. 

Vitruve  nous  donne  aussi  (fig.  57)  le  type  de  la  pompe  a. 
godets,  et  (fig.  58)  la  vis  hydraulique. 
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Fig.  50,  51,  52.  —  xvm*  si&cle.  l'onneaux,  sur  traineaux 
et  tines  pour  le  transport  des  eaux. 
(Morand,  L’Arl  d’ exploiter  les  mines,  17G8.) 


et  sur  roues, 
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Les  figures  59,  60,  61,  montrent  des  pompes  a  chapelet 
mues  par  le  poids  des  hommes,  par  manege  et  par  roue  hydrau- 
lique,  au  temps  d’Agricola; 

Les  figures  62  et  63,  des  roues  a  godets  amovibles,  utilisees 


lie.  53.  —  ier  siecle  avant  J.-G.  Pompe  aspirante  et  foulante  de  Ctesibius. 

(Viiruve,  edition  1524.) 


dans  les  mines  et  derivant  de  la  roue  a  augets  et  a  chapelets. 

La  figure  64  indique  les  procedes  de  construction  de  la 
pompe  a  piston. 


Fig.  54.  —  ier  siecle  av.  J.-C.  Tympan  de  Vitruve. 
(Vitruve,  Edition  1524.) 


55.  _  sifecle  av.  J.-C.  Roue  a  augets  derivant  du  tympan  de  Vitruve 
(Vitruve,  edition  1524.) 


Fig.  56.  —  ier  siecle  av.  J.-C.  Roue  a  augets  automotrice. 
(Vjtruye,  edition  1524.) 


Fig.  57.  —  ier  siecle  av.  J.-C.  Roue  a  godets 
(Vitruve,  edition  1524.) 
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Les  figures  65  et  66,  font  voir  ces  monies  pompes  etagees  pour 
monter  l’eau  par  aspirations  successives  a  tie  grandes  hauteurs. 

Jusqu’au  commencement  tie  ce  siecle,  il  etait  d’usage  de 
n’employer  dans  les  mines,  pour  l’epuisement  des  eaux,  que  des 
pompes  aspirantes  elevant  l’eau  a  30  pieds,  et  etagees,  c’est-a- 


Fit:.  58.  —  ier  siecle  av.  J.-C.  Vis  d’Archimede. 
(Vitruve,  edition  1524.) 


dire  placees  au-dessus  les  unes  des  autres,  de  telle  sorte  que 
cliacune  cfelles  aspirait  l’eau  montee  par  celle  qui  lui  etait 
immediatement  inferieure. 

Les  figures  67  et  68  montrent  ces  pompes  installees  dans  un 
puits  et  fonctionnant  conjointement  avec  l’extraction. 

On  constate  de  suite  la  complication  des  mouvements  de 
commando. 

Les  pompes  foulantes,  dont  le  principe  etait  utilise  dans 


Fig.  59 


xvie  siecle.  Roue  &  chapelet  mue  par  le  poids  des  homines 
(Agricola,  De  Re  rnelallicu,  1556.) 


Fig.  60.  —  xvie  siecle.  Roue  a  chapelet  mue  par  un  manege. 
(Agricola,  De  He  metallica ,  1556.) 


Fig.  61. 


xv i°  siecle.  lloue  a  chapelet  mue  par  uue  roue  hydraulique. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1556.) 
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Fig.  02.  — xvie  sieele.  Roue  a  godets  amovibles. 
(Agricola,  l)e  He  mctaUica,  1556.) 


Fig.  03.  —  xvi®  si&cle.  Roue  &  godets  amovibles. 
(Agricola,  Dc  He  metallica,  1536.) 


Fig.  G4.  —  xvie  siecle.  Construction  d’une  pompe  aspirante 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1556.) 
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Fig.  Go.  —  xvi®  siecle.  Pompes  aspirantes  etagees. 
(Agbicola,  De  Re  metallica,  1556.) 


Fig.  GG.  —  xvie  siecle.  Pompes  aspirantes  etagees. 
(Agricola,  De  He  metallica,  15S6.) 


Fig.  G7.  —  xvme  si&cle.  Pompes  aspirantes  superposees  (vue  de  face). 

(Encyclopedic.) 
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Fig.  68.  —  xvm6  siecle.  Pompes  aspirantes  superposees  (vue  de  c6te). 

[Encyclopedic.) 
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dautres  industries,  ne  furent  appliquees  que  tardivement  a 
l’exploitation  des  mines. 

Delius,  qui  ecrivit  vers  1765  son  ouvrage  sur  les  Mines, 
distingue  deja  ces  appareils  en  basses  et  hautes  pompes,  et  decrit 


Fig.  69.  —  xvne  siecle.  Pompe  aspirante  de  V.  Zonca,  archilecte  de  Padouc,  en  1670. 

les  avantages  de  ces  dernieres,  comme  si  elles  etaicnt  alors 
peu  connues. 

En  France,  ce  n’est  que  vers  1820  a  1830  que  les  pompes 
elevatoires  refoulantes  furent  etablies  couramment,  d’abord  dans 
le  bassin  de  la  Loire. 

Une  des  causes  qui  expliquent  ce  retard  provient  de  la  dif- 
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ficulte  d’obtenir  des  tuyaux  suffisamment  resistants  pour  ne  pas 
se  briser  sous  l’enorme  pression  d’eau;  ainsi  la  pompe  d’lll- 
sank,  en  Baviere,  qui  elevait  beau,  saturee  de  sel  marin,  a 
370  metres,  subissait  a  sa  partie  inferieure  une  pression  de 
46  atmospheres. 

Les  moyens  d’execution  mecanique  de  telles  machines, 


Fig.  70.  —  xvi°  siecle.  Augustin  Ramelli. 
Portrait  grave  par  Leonard  Gautier  en  1588. 


etaient  souvent  trop  primitifs  pour  obtenir  a  cette  6poque  une 
construction  suffisante. 

II  ne  faut  done  pas  etre  etonne  de  voir  au  xvie  siecle  des 
pompes  aspirantes  etagees  comme  le  montre  Agricola,  quand, 
a  la  meme  epoque,  Ramelli  decrivait  des  quantites  de  pompes 
aux  mouvements  cinematiques  des  plus  ingenieux,  mais  souvent 
tellement  compliques  que  le  rendement  en  devait  etre  bien 
faible. 

Les  figures  71  a  73  montrent  quelques-unes  de  ces  pompes. 

Nous  n’en  donneronspas  la  description  detaillee,  les  gravures 
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Fig.  71.  —  xvic  siecle.  Pompe  aspirante.  —  Le  vide  est  produit  par  un  soufflet 
cylindrique  de  cuir  plissd  en  accordeou. 

(Ramelli,  Des  artificieuses  machines,  1588.) 
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Fig.  72.  —  xvie  siecle.  Pompes  aspirantes  et  foulanles. 
(Ramelli,  Des  artificieuses  machines,  1588.) 


Fig.  73.  —  xvie  sieele.  Pompe  a  mouvement  do  volet,  attribute,  depuis  l’invention 
de  Ramelli,  1388,  a  divers  inventeurs. 

(Ramelli,  Des  artificieuses  machines,  1388.) 


Fig.  74.  —  xvme  siecle.  Pompe  a  feu  du  systeme  de  Denis  Papin  employee 

a  1’epuisement  des  eaux. 

(Leupold,  Thcatrum  machinarum,  17-24.) 


onstruite  a  I’assy  en  1720.  (Machines  approuvees  par  l' Academic,  t.  IV,  page  88a. 
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faites  avec  soin  sont  suffisamment  claires  pour  faire  comprendre 
lo  fonctionnement  de  ces  machines. 

C’est  a  l’epuisement  des  eaux  dans  les  mines  que  furent 
employees  les  premieres  machines  a  vapeur. 

La  figure  74  est  la  reproduction  de  la  gravure  de  Leupold 
(1724) 1  representant  une  pompe  a  feu  pour  epuisement,  d’apres 
le  systeme  de  Denis  Papin. 

La  figure  75,  extraite  des  «  Machines  approuvees  par  V Aca¬ 
demic  2  »,  est  la  gravure  d’unc  machine  a  vapeur  actionnant  des 
pompes  d’epuisement,  construite  a  Passy  pres  Paris,  en  1726, 
d’apres  le  systeme  de  Newcomen  et  Cawley. 

1.  Leupold,  Tkeatrurn  machinarum,  t.  II,  1724,  pi.  54. 

2.  Machine  pour  elever  l’eau  par  le  moyen  du  leu  et  le  poids  de  Fatmosphere, 
presentee  par  MM.  Mey  et  Meyer,  l.  IV,  page  185. 
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CHAPITRE  IX 


TRANSPORT  DANS  LES  MINES 


Le  transport  do  la  mine  ct  des  minerals  se  faisait,  du  temps 
d’ Agricola,  a  dos,  a  la  berwette  (fig.  76),  au  wagonnet  appele  en 
Allemagne  chien  de  mine  (fig.  77),  au  traineau  (fig.  78),  au 
traineau  sue  roues  (fig.  79). 

La  figure  80  represente,  d’apres  Morand,  une  femme  ber- 
wettresse,  revenant  du  Paire  ou  magasin  au  Bure  ou  puits  de 
la  mine,  etpoussant  une  brouette  pour  gros  charbon.  —  Lorsque 
le  charbon  ou  le  minerai  est  en  fragments  menus,  e’est  la  ber¬ 
wette  n°  %  qu’elle  emploie. 

La  planche  qui  recouvre  tout  le  chemin  conduisant  du  bure 


au  magasin,  quelquefois  eloigne  d’une  demi-lieue,  se  nomme 
Meneche \ 

Ces  planches  ou  meneches,  mises  a  la  suite  les  lines  des 
autres,  sont  l’origine  des  chemins  de  fer. 

A  noire  avis,  Aug.  Perdonnct  a  commis  une  erreur  quand  il 
a  attribue  l’origine  des  chemins  de  fer  aux  routes  romaines 
constitutes  de  pierces  dures. 

Selon  cet  auteur1 2,  «  on  aurait,  dans  les  temps  modernes, 
renonce  a  Pemploi  de  blocs  de  pierce  comme  etant  trop  dispen- 


1.  Morand,  L'Art  d'exploiler  les  mines,  1768,  t.  Ier,  p.  232. 

2.  Aug.  Perdonnet,  Traite  elementaire  des  chemins  de  fer,  en  4  volumes,  t.  1", 
p.  97. 


Fig.  76.  —  xvie  siecle.  Berwette. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  p.  112,  1536.) 


Fig.  77.  —  xvie  siecle.  Wagonnet  dit  Chien  de  mine. 
(Agricola,  Be  Re  metallica,  p.  113,  1336.) 
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dieux,  on  les  aurait  remplaces  paroles  materiaux  de  plus  faible 
dimension,  mais  qui,  par  cela  memo,  offraient  au  roulage  une 
surface  moins  unie. 

«  Le  roulage  sur  cos  nouvelles  routes,  etant  devenu  beaucoup 


Fig.  78.  —  xvie  siecle.  Traineau. 

(Agricola,  De  Re  melallica,  p.  1 20,  1556.) 

plus  difficile  que  sur  les  anciennes  routes  romaines,  on  iina- 
gina  d’abord  de  faire  porter  les  roues  sur  deux  files  paralleles 
de  pierres  dures  ct  bien  dressees,  tandis  cjue  les  chevaux  mar- 
chaient  dans  l’espace  compris  entre  ces  bandes  de  pierres;  puis, 
voulant  augmenter  encore  la  durete  du  chemin,  on  tut  conduit 
a  les  remplacer  par  ties  plaques  ou  tb's  bandes  de  fonte  de  fer.  » 
Telle  a  ete  I’origine  des  chemins  de  fee  ou  chemins  garnis 


XJ)el.  I.eoclt  ,  L^zrot 


Fig.  79.  —  xvm0  siecle.  Tiaineaux  sur  roues. 
(Morand,  L' Art  d'exploiter  les  mines,  1768.) 
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de  files  paralleles  de  bandes  de  for  ou  de  fonte  lixees  solidement 
au  terrain. 


«  Or,  les  routes  romaines1  etaient,  a  leur  surface,  couvertes 


Fig.  80.  —  xvi®  siecle.  Berwettresse  revenant  du  Paire  au  Bure. 
(Morand,  L' Art  d’exploiter  les  mines,  pi.  XV,  1768.) 


de  gravois  lies  par  un  ciment  mele  de  chaux,  et  cette  croute  a 
pu  resister  jusqu’a  present,  en  plusieurs  endroits  de  l’Europe. 
Cette  fagon  de  paver  avec  le  gravois  etait  si  solide,  qu’on  l’avait 
appliquee  partout,  a  l’exception  de  quelques  grand es  voies  ou 

i.  Lesage,  Re  cue'll  de  divers  mcmoires  extraits  de  la  Bibliotheque  des  Pants  et 
Cliaussees,  1806,  p.  595. 


Fig.  81.  — xvie  siecle.  Wagonnet  roulant  sur  deux  lignes  de  solives. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  p.  279,  1556.) 


Fig.  82.  —  xvi*  si£cle.  Voiture  roulant  sur  deux  lignes  de  solives. 
(Agricola,  Dc  He  mctallica,  15.'i6.) 
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1  on  avait  employe  de  grandes  pierres,  inais  seulement  jusqu'a 
cinquante  lieues  de  distance  dcs  portes  de  Rome.  » 

Les  routes  couvertes  de  dalles  ou  grandes  pierres  n’etaient 
done  que  l’exception,  et  si  elles  eussent  ete  1’origine  des  che- 
mins  de  fer,  nul  doute  que  ceux-ci  auraient  existe  des  cette 
epoque,  au  moins  snr  toutes  les  grandes  routes ;  nous  savons 
qu’il  n’en  a  pas  ete  ainsi.  G’est  dans  les  mines,  avec  les  mene- 

ches  employees  pour  adoucir  le  roule- 
ment  des  berwettes,  qu’il  faut  voir  1’ori¬ 
gine  des  chemins  de  fer. 

Le  wagonnet  (fig.  77),  monte  sue 
roues,  circule  sur  deux  lignes  de  solives 
en  bois  de  5  a  6  centimetres  d’epaisseur 
et  de  10  a  12  centimetres  de  largeur, 
ecartees  de  3  centimetres  pour  permettre 
de  recevoir  le  clou  directeur  F  qui  en- 
traine  le  chariot,  suivant  les  sinuosites 
de  la  route.  —  La  figure  81  montre  un 
wagonnet  roulant  sur  ces  solives.  G’est  la 
le  principe  des  meneches  pour  la  ber  wette, 
il  y  a  cette  fois  deux  meneches  paralleles. 
La  figure  83,  extraite  de  la  Cosmographie  universelle  de 
Sebastien  Munster,  montre,  en  1355,  un  wagonnet  semblable 

a  celui  que  nous  represente  Agricola,  et  roulant  aussi  sur  deux 
lignes  de  solives. 

Or  non  seulement  les  petits  wagonnets,  mais  aussi  des  voi- 
tuies  Frees  par  des  chevaux  roulent  sur  des  lignes  paralleles 
de  solives  ecartees  comme  il  convient  pour  recevoir  les  roues. 
La  figure  82,  extraite  d’ Agricola,  nous  montre  ce  chemin  de 
bois  pose  sur  des  traverses  en  bois. 

Jars1  nous  donne  l’image  (fig.  84)  d’un  de  ces  chemins  de 


Fig.  83. — xvt°  siecle.  Wa¬ 
gonnet  roulant  sur  deux 
ligues  de  solives.  (Cos¬ 
mographie  universelle 
de  Sebastien  Munster. 
Edition  de  Bale,  1555. 


1.  Jars,  Voyages  melallurgiques,  1774,  t.  Ier. 


Fig.  84.  —  xvmc  siecle.  Voiture  munie  de  roues  u  boudin  pour  suivre  les  solives. 

(Jars,  Voyages  metallurgiques,  1774.) 
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bois  au  siecle  dernier;  les  roues  sont  munies  d’un  rebord  d’un 


Fig.  86.  — xvmc  si&cle.  Plancher  rond,  placed  cliaque  detour  do  routes,  ayant 
a  sou  centre  un  pivot  pour  le  faire  tourner. 

(Jars,  Voyages  metallurgiques,  1774.) 


pouce  et  demi  d’epaisseur  pour  les  empecher  de  s’echapper, 
surtout  dans  les  detours  des  routes. 
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La  figure  85  nous  montre  le  meme  chemin  parcouru  par  une 
voiture  munie  cl’un  frein. 

La  figure  86  represente  une  plaque  tournante  de  la  meme 
epoque. 

Plus  tard,  le  bois  de  ces  chemins  fut  remplaee  par  le  fer 
fondu  ou  forge;  les  chemins  de  fer  furent  de  deux  especes  :  a 
ornieres  crcuses  et  a  rebord,  ou  a  ornieres  saillantes  et  sans 
rebord. 

Les  premiers  portent  en  Angleterre  le  nom  de  tram  road. 
Tram  veut  dire  orniere,  road  signifie  route,  —  route  a  or¬ 
nieres. 

Le  mot  tramway  a  la  meme  origine,  il  signifie  chemin  a 
ornieres. 

Les  chemins  a  ornieres  saillantes  furent  appeles  rail-way , 
chemin  a  poutres. 

C’est  dans  les  mines  que  furent  utilisees  les  premieres  loco¬ 
motives;  c’est1  sur  le  chemin  a  rails  de  la  houillere  de  Killing- 
worth,  que  George  Stephenson,  Pouvrier  mecanicien  de  la 
houillere,  fit  l’essai  de  sa  premiere  locomotive  en  1814.  —  Le 
premier  chemin  de  fer  public  qui  ait  ete  construit  dans  le 
monde,  est  celui  de  Stockton  a  Darlington  :  il  fut  inaugure  le 
27  septembre  1825.  —  George  Stephenson,  qui  en  fut  l’inge- 
nieur,  y  lit  employer  ses  machines  locomotives  pour  le  tran¬ 
sport  des  charbons. 


1-  W.  Grosseteste,  Chemin  de  fer  de  Midhouse  d  Thann. 


CHAPITRE  X 


PREPARATIONS  DES  MINERAIS 


Les  minerais1  sont  extraits  du  sein  de  la  terra,  en  masses 
ou  en  fragments;  les  masses  sont  rarement  pares  :  elles  sont 


Fig.  87.  —  xvi°  siecle.  Criblage  des  minerais. 

(Agricola,  De  He  metallica,  1  i'»o6.) 

ordinairement  melangees  des  matieres  de  la  gangue,  et  les 
1.  Hassenfratz,  Siderotechnie,  t.  I"  p.  147. 
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fragments  soui lies  de  differentes  terres.  II  faut  separer  la  gangue 
avec  le  marteau,et  les  terres  par  le  lavage.  Le  plus  grand  nombre 
des  minerals,  avant  d’etre  fondu,  doit  etre  soumis  a  un  gril¬ 
lage  preliminaire.  Cette  operation  a  pour  but  de  chasser  les 
substances  volatiles  inutiles  et  nuisibles  que  contiennent  les 


Fig.  88.  —  xvic  siecle.  Divers  modes  de  suspension  des  cribles. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1 5 D 6 . ) 


minerals,  d'oxyder  certains  de  leurs  elements,  d’augmenter  la 
porosite  des  fragments,  et  de  diminuer  la  cohesion  de  leurs  par- 
ticules;  enfin,  quand  ces  fragments  sont  trop  gros,  commc  ils 
exigeraient,  pour  etre  fondus,  un  trop  long  sejour  dans  le  four- 
neau,  on  les  divise  en  petites  parties.  D’oii  il  suit  que  les  mine¬ 
rals  doivent  subir  quatre  preparations,  savoir  :  le  triage ,  le  lavage , 
le  grillage ,  et  le  ca-ssage  ou  bocardage. 

Plusieurs  minerais  explodes  dans  des  lieux  humides  en 
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sortent  tellement  reconverts  de  boue,  qu’il  est  difficile  de 
distinguer  les  pierres  des  minerais;  il  faut  done  laver  ces  mor- 
ceaux  avant  de  les  trier.  On  fait  usage,  pour  cc  lavage  parti¬ 
cular,  de  cribles  de  formes  diverses,  ronds,  carres,  ovales,  etc. 
Ces  cribles,  remplis  de  minerais  boueux,  sont  plonges  dans 


Fig.  89.  —  xvic  siecle.  Divers  modes  de  suspension  des  cribles. 
(Agricola,  De  lie  metallica,  Ioo6.) 


des  cuves  ou  dcs  baquets  pleins  d’eau  pour  les  y  laver  (fig.  87  j. 

Les  figures  88,  89  et  90  montrent  les  divers  modes  de 
suspension  de  ces  cribles. 

La  figure  91  represerfte  une  installation  de  cribles  successes. 

Lorsqu’il  n'y  a  plus  a  trier  les  pierres  du  minerai,  mais 
seulement  a  enlever  la  terre  qui  recouvre  les  fragments  du 
minerai,  on  procede  au  lavage  (fig.  92) ;  un  rabot  mu  par  un 
excentrique  agite  continuellement  la  masse  boueuse. 
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Quancl  les  terres  ne  se  delaicnt  pas  facilement,  il  faut  avoir 
recours.  pour  en  obtenir  aisement,  la  separation,  a  l’emploi  d’ap- 
pareils  speciaux  appeles  patouillets  (fig.  93). 

Les  patouillets  sont  composes  d’auges  circulaires  recevant 
le  mineral,  remue  continuellement  par  des  barres  de  fer  fixees 


Fig.  90.  —  xvi°  siecle.  Divers  modes  de  suspension  des  cribles. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1556.) 


sur  un  arbre  mu  par#  beau ;  les  barres  detachent,  par  ce  mouve- 
ment,  la  terre  adherente  et  la  divisent;  l’eau,  renouvelee  dans 
ces  auges,  par  le  courant  qui  les  traverse,  entraine  en  sortant 
la  terre  divisee  qui  y  est  suspenduc,  ct  le  minerai  restant  dans 
I'auge  en  est  separe;  on  arrete  le  patouillet  quand  le  minerai 
devient  plus  ferme  et  que  le  mouvement  de  la  machine  eprouve 
trop  de  resistance. 


Fig.  91.  —  xvi°  si&cle.  Cribles  successes. 
(Agricola,  Dc  He  metallica,  15o6.) 


Fig. 


92.  —  xvie  siecle.  Lavage  des  hiinerais. 
(Agricola,  Dc  He  metallicu,  I006.) 


Fig.  1)3.  —  xvic  siecle.  Putouillets. 
(Agricola,  De  He  metallica,  1336.) 
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Les  minerais  ainsi  laves  sont  seches,  puis  grilles,  et  enfin 
casses. 

Les  figures  94,  95  et  96  montrent  les  bocards  dont  on  fait 
usage  pour  le  cassage  du  minerai;  ce  sont  des  pilons  souleves 
par  des  cames  emmanchees  dans  un  arbre  qui  les  fait  tourner. 


Fig.  94.  —  xvie  siecle.  Bocards. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  p.  220,  1536.) 


Les  fragments  ainsi  casses  sont  quelquefois  pulverises  a  la 
meule;  la  figure  97  montre  ce  systeme  de  broyage. 

La  figure  98  represents  un  des  premiers  essais  de  broyage 
par  meule  metallique,  faite  d’un  cylindre  d’acier  cannele. 


Fig.  95.  —  xvne  siecle.  Bocards  avec  marteaux  demontables. 
(Vittorio  Zonca,  Nuovo  theatro  cli  machine  et  idi/icii,  1607,  p.  85.) 
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Fig.  96.  —  xviii0  siecle.  Patouillels  et  bocards  au  xvmc  siecle. 

( Encyclopedie .) 


Fig.  97.  —  xvne  siecle.  Atelier  tie  broyage  au  xvic  siecle. 
(Vittorio  Zoisca,  Nuovo  theatro  di  machine  et  idificii,  1007,  p.  82.) 


Fig.  98.  —  xvie  siecle.  Meule  metallique. 
(Ramelli,  Des  artificieuses  machines,  I088,  p.  200.) 
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«  Le  charbon1  est  une  ties  premieres  matieres,  qui  est 
plus  duisante  aux  fusions,  et  mesmement  est  requis  qu’il  soit 
de  bonne  qualite.  Et  par  cette  raison  il  faut  choisir  et  eslire 
boys  pour  le  faire,  et  si  fault  entendre  le  moyen  pour  y 
atteindre.  » 

Une  des  plus  anciennes  descriptions  de  la  metallurgie  du 
fer,  remontant  a  15172,  nous  donne  le  procede  de  preparation 
du  charbon  de  bois  : 

<(  Sur  le  territoire  de  Vandceuvre,  est  un  endroit  ou  se 
trouve  ce  que  nous  nommons  une  forge;  elle  est  placee  sur  les 
rives  du  fleuve  Barsa,  au  milieu  des  prairies  et  pres  d’une  tour 
elevee  autrefois  par  des  guerriers  vandales,  comme  nous 
1’apprennent  l’histoire  et  les  vieux  monuments;  c’est  ce  qui  a 
fait  donner  le  nom  de  Vandoeuvre  a  cette  terre,  clont  la  partie 
limitrophe  du  pays  de  Langres  a  acquis  une  grande  celebrite. 
C’est,  dis-je,  dans  cet  endroit,  qu’est  placee  la  forge;  moil  pere 
Bourbon  (et  puissent  les  divinites  bienveillantes  me  le  conser- 
ver!)  en  dirige  les  travaux.  D’abord  il  choisit  avep  soin  des 
ouvriers  qui  sachent  couper  les  arbres,  supporter  une  longue 


1.  Biringuccio,  Pyrotechnie,  1550;  traduction  franraise,  1572. 

2.  Nicolas  Bourbon,  Poeme  sur  les  forges,  compost  en  1517.  Traduit  du 
latin  par  M.  Ant.  Dufrenoy.  Annales  des  mines,  1837,  p.  137. 
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fatigue  et  manier  la  hache;  il  les  mene  clans  une  foret.  Le 
rouvre  facile  a  fendre,  le  frene  sauvage  et  le  frene  de  Fautre 
espece,  Fveuse,  le  pin  et  le  hetre,  arbres  qui  servaient  au 
chauflfage  chez  les  anciens,  tombent  en  eclats  sous  le  coup  de 
la  cognee.  Toute  la  foret  en  retentit;  des  amas  de  bois  s’ele- 
vent  de  tons  cotes.  Le  bucheron  experiments  epargne  le  houx, 
1’indocile  meleze  et  le  buis  rebelle,  car  le  charbon  fait  avec, 
ces  arbres  ne  peut  jamais  servir,  et  si  on  parvient  a  l’allumer 


I* ig.  99.  —  xvie  siecle.  Preparation  du  charbon  de  bois  :  Charbonniere  en  paillier. 

(Biringucgio,  Pyroteclmie,  p.  83.  Trad,  francaise,  1372.) 

il  petille  comme  le  bois  de  laurier,  jette  une  flamme  brillante, 
et  s  eteint  bicntot;  Fouvrage  languit  et  Fouvrier  bouillonne  de 
eolere.  Lorsqu’on  trouve  c|ue  la  quantite  de  bois  abattue  estsuf- 
fisante,  alors  les  habitants  de  la  foret,  classe  cl’hommes  pauvre, 
mal  vetue,  mais  pourtant  contente  de  son  sort  et  sachant 
endurer  les  fatigues,  viennent  fairc  pour  ainsi  dire  le  denombre- 
ment  et  le  compte  des  arbres  coupes  par  les  bucherons;  ils 
s’empressept  de  tout  examiner,  et  en  prennent  le  nombre 
exact  pour  ne  pas  se  tromper  en  rendant  le  charbon  a  mon 
pere,  et  pour  que  mon  pere,  de  son  cote,  ne  leur  paye  pas 
plus  qu’ils  ne  meritent. 

«  Chacun  se  met  ensuite  a  chercher  une  place  decouverte  et 
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entierement  seche,  car  le  charbon  ne  cuit  pas  bien  sur  unc  terre 
humide,  et  se  reduit  en  cendres.  Aussi  bouvrier  habile  doit 
choisir  les  endroits  les  plus  eleves,  et  ne  placer  le  bois  que  sur 
un  sol  completement  sec;  ensuite  il  eleve  line  pile  de  bois,  amas 
immense,  large  et  ronde  a  sa  base,  et  terminee  cn  liaut  comme 
line  pyramide.  Bientot  apres,  il  couvre  la  partie  exterieure  de 
feuilles  vertes  de  hetre  etde  chene,  de  cendres  noires  et  epaisses; 
le  bois  qu’il  recouvre  ainsi  n’est  plus  expose  a  Fair.  Lorsque 


Fig.  100. _ xvi°  siecle.  Preparation  du  charbon  de  bois  :  Charbonniere  en  fosse. 

(Biringdccio,  Pyrotechnie,  p.  83.  Trad,  franchise,  la/2.) 


le  moment  oil  il  veut  mettre  le  leu  est  arrive,  il  a  recours  a  unc 
ouverture  etroite,  pratiquee  en  dcssous  et  bien  menagee,  qui 
decouvre  un  passage  communiquant  au  milieu  du  buchei ,  1 1 
qui  sert  a  introduire  le  feu;  puis,  quelques  instants  apres,  il 
bouche  hermetiquement  cette  ouverture  au  moyen  de  leuilles 
et  de  terre  glaise ;  le  vent  ni  l  air  n’y  peuvent  penetrer. 

«  Le  feu,  cherchant  a  communiquer  avec  Fair,  gronde  sourde- 
ment  mais  en  vain  dans  l  interieur,  oil  ses  progres  sont  annonces 
par  un  grand  bruit.  Des  colonnes  de  fumee  s’elevent  alors  dans 
les  airs,  aussi  epaisses  et  repandant  une  odeur  aussi  bn  to  que 
cellos  qui  sont  exhalees  par  le  Tartare,  ou  quo  le  torn  billon 

ijue,  suivant  la  renommee,  Cacus,  fils  de  Vulcain,  Nomit  conti e 

8 
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Hercule  quelques  instants  avantde  recevoir  lamort  clans  la  caverne 
du  mont  Aventin,  pour  prix  de  son  vol  sacrilege.  11  faut  que 


Fig.  101 .  —  xviii0  siecle.  Fabrication  du  charbon  de  bois,  en  1717. 

(Morand,  L’Art  d’ exploiter  les  mines,  1768.) 

1  omrier  passe  sept  jours  et  sept  nuits  a  veiller  avec  soin  a  la 
cuisson  du  charbon,  qu’il  prevoie  les  pluies  qui  pourraient  sur- 
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venir,  qu’il  observe  si  c’est  le  vent  du  Midi  qui  souffle,  quel  est 
l'aspect  du  ciel,  qu’il  examine  les  astres.  II  ne  se  laisse  jamais 
tromper  par  le  Bouvier  et  ses  tardifs  chariots,  ni  par  Orion  qui 


"rnrrjTrnu 


Fig.  102.  —  xviii0  siecle.  Procede  primitif  de  preparation  du  coak  par  lorrefaction 

de  la  houille. 

(Jars,  Voyages  mclallurgiques,  1705.) 


presage  les  pluies;  il  connait  parfaitement  les  diverses  phases 
de  la  Lime.  Gependant  la  cuisson  du  charbon  s’opere,  le  char- 
bonnier  peut  se  reposer  de  temps  a  autre  au  pied  du  bucher. 
Des  que  le  coq  a  fait  entendre  son  chant  matinal,  sa  femme  vient 
le  trouver  pour  l’aider  a  supporter  sa  peine  :  el  le  lui  apporte 


Fig.  10.3.  —  xvm0  siecle.  Fours  de  Newcastle  pour  reduire  le  charbou  de  terre 
en  Cinders.  Premier  systeme  de  four  a  coke. 

(Jars,  Voyages  metallurgiques,  1765.) 
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de  Tail,  de  foignon,  du  sel,  de  l’huile,  une  gourde  remplie  de 
petit  vin  et  du  lard  bien  gras.  Elle  veille  quelques  nuits  pour 
tenir  compagnie  a  son  mari  fatigue,  et  ne  craint  pas  do  partager 
avec  lu i  les  peines  de  la  veillee,  appretant  son  repas,  preparant 
sa  couelie,  balayant  sa  cabane  (car  il  a  pris  soin  de  s’en  elever 
une);  notre  hornme  travaille  sans  connaltre  l’ennui,  et  prend 
ses  repas  avec  sa  femme,  toujours  aussi  gaie  quo  lui. 

«  Au  bout  de  sept  jours,  la  cuisson  ducharbon  est  entierement 
accomplie,  et  Ton  voit  cesser  la  fumee  et  le  feu.  Alors  on  de- 
couvre  la  pile  au  moyen  de  rateaux;  le  bois  parait  avoir  eprouve 
une  mutation  complete.  Ainsi  les  buches,  qui  peu  de  temps  aupa- 
ravant  etaient  d’un  bois  blanc  et  humide,  paraissent  noires  et 
seches;  cependant  elles  ne  sont  pas  diminuees  par  Faction  du 
feu,  elles  conservent  la  meme  grosseur,  seulement  elles  chan- 
gent  de  contour  et  acquiercnt  une  nouvclle  propriete. 

«  II  faut  qu’un  charretier  accoure  (car  la  pluie  nuit  au  char- 
bon),  qu'il  amene  des  chevaux  et  une  voiture,  et  transporte  le 
charbon  dans  la  demeure  des  forgerons.  » 

Biringuccio  nous  donne  une  description  analogue,  illustree 
des  deux  figures  99  et  100,  montrant,  la  premiere,  une  charbon- 
niere  en  paiUier ,  la  seconde  une  charbonniere  en  fosse. 

La  figure  101  represente  la  fabrication  du  charbon  de  bois 
au  commencement  du  xvni0  siecle;  cette  gravure,  preparee  en 
1717  par  les  soins  de  Reaumur,  a  etc  utilisee  par  Duhamel  du 
Monceau  dans  son  Traite  de  l' art  du  charbonnier. 

De  nombreuses  tentatives  furent  faites  en  Angleterre,  pour 
substituer  le  charbon  de  terre  au  charbon  de  bois  dans  la  fontc 
des  minerals.  Swedenborg,  dans  son  Traite  paru  en  1 73  i,  donne 
pour  la  premiere  fois  la  description  d’essais  de  desoufrage  de  la 
houille,  pratiques  en  1729,  pres  de  Wittehaven. 

Jars’  dit  qu’en  Angleterre,  pour  rendre  le  charbon  propre  a 


1.  Jars,  Voyages  metallurgir/ucs,  t.  Icr,  p.  "236. 
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Fig.  104.  —  xvme  siecle.  Preparation  du  charbon  de  terre  pour  confectionner 

les  briquettes. 

(Morand,  L  Art  d’exploiter  les  mines,  1768.) 
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la  fontc,  on  lc  convertit  en  coak;  l’operation  est  a  peu  pres  la 
merne  que  pour  convertir  le  bois  en  charbon  :  on  fait  une  place 
ronde  d’environ  10  a  12  pieds  de  diametre,  que  1  on  reniplit 
do  gros  charbons,  ranges  de  fagon  que  Fair  puisse  circuler  dans 
tout  le  tas,  dont  la  forme  est  celle  d’un  cone  d’environ  5  pieds 
de  hauteur,  depuis  le  sommet  jusqu'a  la  base. 

Le  charbon  etant  range  corame  on  vient  de  le  dire,  on  met 
quelques  charbons  allumes  dans  sa  partie  superieure;  apres 
quoi,  on  couvre  le  tout  avec  de  la  paille  sur  laquelle  on  met  la 
terre  et  la  poussiere  de  charbon  qui  se  trouve  tout  autour,  de 
facon  qu’il  y  en  ait  au  moins  un  bon  pouce  d’epaisseur  sur  toute 
la  surface. 

On  a  toujours  plusieurs  de  ces  fourneaux  allumes  a  la  fois. 
Deux  ouvriers  sont  charges  de  tout  le  travail,  1  un  pendant  le 
jour,  l’autre  pendant  la  nuit.  II  faut  qu’ils  aient  attention  de 
voir  de  quel  c6te  vient  le  vent,  et  de  boucher  les  ouvertures 
lorsqu’il  s’en  forme  de  nuisibles  a  l’operation,  ce  qui  contribue- 
rait  a  la  destruction  des  coaks  apres  qu 'elles  ont  ete  formees. 

En  1709,  Gabriel  Jars1,  frere  de  hauteur  des  Voyages  metal- 
lurgiques ,  employait  avec  succes,  d’apres  les  conseils  de  ce  der¬ 
nier,  le  coak  a  la  fonte  de  mattes  de  cuivre  dans  sa  fonderie  de 
Sainbel  (pres  de  Lyon).  Ce  coak  etait  produit  avec  des  charbons 
de  terre  de  Rivc-de-Gier. 

Jars  donne  le  dessin  des  fours  de  Newcastle  (fig.  103)  pour 


reduire  le  charbon  de  terre  en  Cinders. 

G’est  le  debut  des  fours  a  coke. 

La  base  de  ce  fourneau  est  carrec;  dans  une  des  quatre  faces 
est  une  ouverture  qui  fait  environ  le  tiers  de  sa  longueur,  elle 
est  munie  d’une  porte  de  fer. 

Au-dessus  de  l’alignement  de  cette  ouverture,  les  parois  du 
fourneau  commencent  a  se  rapprocher  1  une  de  1  autre  pour 


t.  Jahs,  Voyages  mitallnrgiques ,  t.  Ier,  p.  335. 


1‘iG.  105.  —  xvme  siecle.  Moulage  et  seclmge 
(Morand,  V  Art  il’ exploiter  les  mines, 


des  briquettes. 
1768.) 
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s’elever  insensiblement  en  pointe,  de  maniere  qu’elles  forment 
sup6rieurement  vers  le  sommet  un  cone  tronque,  termine  en  un 
soupirail  etroit.  Quoique  la  base  du  fonrnean  soit  carree  exte- 
rienrement,  le  sol  interieur  est  rond,  et  toute  la  capacite  inte- 
rieure  est  conique,  au-dessus  des  parois  quadrangulaires;  c’est 
dans  ce  bas-fond  qu’on  place  le  charbon,  dont  le  tas  ne  s’eleve 
pas  pins  bant.  L’operation  dure  environ  quarante  heures. 

Les  figures  104  et  105  montrent  la  preparation  des  briquettes 
au  milieu  du  xvm0  siecle.  Aujourd’hui,  les  briquettes  utilisent  les 
dechets  de  houille,  en  les  agglomerant  par  du  brai ;  primitive- 
ment,  le  but  n’etait  pas  le  meme  :  il  s’agissait  d’appreter  le 
charbon  de  terre  pour  mitiger  sa  fumee,  reprimer  son  odeur  au 
feu,  et  pour  donner  un  chauffage  economique,  en  retardant  sa 
consommation,  augmentant  sa  duree,  etc.  Get  appret  se  faisait 
avec  des  terres  grasses1. 

1.  Morand,  L' Art  d’ exploiter  les  mines  de  charbon  de  terre,  p.  1282. 
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Si  Ton  cherche  a  quelle  epoque  pent  remonter  le  premier  usage, 
que  l’homme  fit  clu  feu,  dans  la  confection  des  instruments  de 
travail,  de  chasse,  de  guerre,  etc.,  on  se  perd  dans  la  nuit  des 
temps.  N’est-il  pas  admis  que  le  dryopitheque  utilisait  le  feu,  pour 
faire  eclater  les  silex  dont  les  debris  lui  servaient  d’outils?  Le 
savant  abbe  Bourgeois  n’a-t-il  pas  prouve  que  des  silex  trouves 
a  Thenay,  pres  Pontlevoy  (Loir-et-Cher),  avaient  ete  intentionnel- 
lement  tallies ,  ou  plutot  delates  par  etonnement  au  feu,  e’est- 
a-dire  brusquement  refroidis  apres  avoir  ete  chauflfes.  Or  ces 
silex  appartiennent  a  des  depots  du  miocene,  depots  qui  datent 
de  combien  de  milliers  de  siecles,  personne  ne  saurait  le  dire. 

Actuellement,  tous  les  peuples,  ineme  les  plus  eloignes  de 
toute  civilisation,  connaissent  et  emploient  le  feu,  mais  ils  se  le 
procurent  plus  ou  moins  facilement. 

Le  premier  procede  employe  parait  etre  le  frottement  de 
deux  morceaux  de  bois  fun  contre  f autre;  les  Polynesiens  uti- 
lisent  encore  ce  procede  primitif,  qui  consiste  a  trotter  line 
baguette  de  bois  dur  contre  un  morceau  de  bois  tendre.  En 
imprimant  un  mouvement  rapide  de  va-et-vient  a  la  baguette 
legerement  inclinee  et  frottant  par  son  extremite  inferieure  sur 
le  morceau  de  bois  tendre,  l’operateur  creuse  d’abord  une  petite 
cavite  longitudinale.  En  augmentant  la  rapidite  du  mouvement 
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rectiligne  alternatif “  il  se  detaehe  de  p<‘tits  copeaux,  ou  plutdt 
des  parcelles  de  bois  a  l’etat  de  poussiere,  qui  s’amassent  an 
fond  de  la  cavite  et  finissent  par  s’echaufFer,  rougir  et  commu- 
niquer  le  feu  a  des  parcelles  d’herbe  seche;  il  suffit  alors  de 
souffler  avee  la  bouche  pour  obtenir  la  flamme. 

La  chaleur  produisant  l’ignition  des  parcelles  de  bois  etant 
ainsi  obtenue  par  le  frottement,  la  premiere  amelioration  a 
apporter  an  systeme  le  plus  primitif  que  nous  venous  de  decrire 


Fig.  106.  —  Igniterebraleur  par  giralion. 


a  ete  de  localiser  le  frottement  sur  une  plus  petite  surface; 
l’effort  total  etant  le  meme,  le  frottement  s’est  trouve  augmente 
par  unite  de  surface  :  pour  appliquer  ce  perfectionnement  il  a 
suffi  de  pratiquer  le  sciage.  Les  Malaisiens,  les  Australiens,  les 
Indiens,  etc.,  se  servent  de  deux  morceaux  de  bambou,  I  un  est, 
scie  trans versa! ement  par  1’ autre  fendu  longitudinaleinent  pour 
presenter  un  bord  tranchant. 

Le  premier  perfectionnement  a  done  consiste  a  augmenter 
l1  effort  de  pression  au  frottement,  le  second  a  ete  d’augmenter 
sensiblement  la  vitesse  en  transformant  le  mouvement  rectiligne 
on  mouvement  circulaire.  L  est  la  methode  de  giration  ou  de 
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forage  qui  consiste  a  fa  ire  [pivoter  le  bout  cl’ line  baguette  cle 

bois,  clans  line  petite  cuvette  pra- 
tiquee  a  la  surface  du  morceau  de 
bois  tenclre  :  —  idle  est  appliquee 


Fig.  107.  —  Igniterebrateur  par  giration.  Fig.  108.  —  Igniterebrateur  des  Esquimaux. 


par  la  plupart  des  peoples  primitifs  d’Afrique,  des  I  rides,  etc. 
La  figure  106  represente  un  igniterebrateur, 

—  c’est  le  nom  clonne  a  ces  instruments,  — 
actionne  par  giration  en  faisant  tourner  rapi- 
dement,  par  un  mouvement  circulaire  alter- 
natif,  la  baguette  serree  entre  les  deux  mains. 


Fjg.  109. 

Igniterebrateur  a  archet. 


Fig.  110. 

Igniterebrateur  a  volant. 


La  figure  107  inontre  un  second 


igniterebrateur  dans  lequel 
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les  petites  cuvettes  sont  percees  prealablement  an  bord  de  la 
planchette  de  hois  tendre ;  une  petite  rigole  permet  aux  pous- 
sieres  incandescentes  de  s’e- 
couler  a  l’exterieur,  cn  se 
concentrant  sue  un  memo 
point,  pour  procurer  une  in¬ 
flammation  plus  rapide  de 
I’amadouou  de  l’herbeseche. 

La  figure  108  represente 
l’iguiterebrateur  des  Esqui¬ 
maux,  actionne  par  une  corde 
tenue  a  ses  deux  extremites 
par  un  second  operateur  qui 
tire  alternativement  d’une 
main,  puis  de  l’autre. 

La  vitesse  est  encore  aug- 
mentee  par  ce  proced6,  mais 
il  faut  d(‘ux  operateurs. 

L’emploi  de  l’archet  per¬ 
met  d’obtenir  le  meme  resul- 
tat  avec  un  seul  operateur 
(fig.  109  ) :  —  e’est  presque  la 
machine-on  til.  La  figure  110 
represent!'  la  veritable  ma- 
chine-outil  a  produire  le  feu; 
un  volant  regularise  le  mou- 
vement  circulaire  produit  par 
I’enroulement  d’une  corde 
autour  du  baton. 

C(*s  procedes  ne  sont  pas  uniquement  utilises  par  h's  peu[)les 
inferieurs;  ils  out  survecu  cliez  h's  peuples  civilises  et  on  h's 
retrouve  dans  Ins  traditions,  dans  le  culte,  etc. 

La  difficult*'  d’obtenir  le  feu  par  ces  moyens  penibles  oblige 


Fig.  111.  —  Australienne  portant  sur  pierre 
un  tison  tie  branksia. 
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les  peuples  sauvages  a  le  conserver  comme  une  des  choses  les 

plus  precieuses;  c’est  generalement  la 

femme  qui  est  chargee  de  ce  soin. 

La  figure  1 1 1  est  la  photographic 

d’une  Australienne  chargee  de  ses  nom- 

breux  farcleaux  habituels  :  enfants,  hois 

Fig.  112.  —  Eventail  des  a  bruler,  racines  d'ignames  servant  a  la 

Roucouyennes  pour  dither  nourriture,  reliefs  cfun  heureux  repas, 
le  feu.  ’  1  ’ 

instruments,  bagages  de  toute  nature  et 
enfm,  dans  les  mains,  une  pierre  sur  laquelle  est  pose  un  cone 
de  banksia  en  igni¬ 
tion.  Ce  combustible 
se  consumant  tres 
lentement,  vient-il 
a  s’eteindre  que  la 
malheureuse  doit  le 
rallumer  par  la  lon¬ 
gue  et  p  e  n  i  b  1  e  o  p  e  ra¬ 
tion  de  la  giration. 

Certaines  peu- 
p  lades  employant 
les  igniterebrateurs 
primitifs,  preferent 
souvent  faire  plu- 
sieurs  lieues  pour 
emprunter  clu  feu  a  . 
la  peuplade  voisine, 
que  d’en  allumer 
un  autre. 

Le  feu  produit, 
il  faut  factiver  pour 
en  augmenter  1’in- 


Fig.  113.  —  Femme  Sakaie 
soufffanl  son  feu  avec  un  evenlail  a  manclie. 


tensite.  Les  peuples  les  plus  inferieurs  se  contentent  de  placer 
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le  foyer  dans  un  endroit  avantage  par  un  courant  d’air,  un  vent 
violent,  comnie  on  en  rencontre  dans  le  creux  d  une  vallee. 

D’autres,  tels  que  les  Roucouyennes  et  autres  peuples  des 
Guyanes,  attisent  le  feu  avec  un  eventail. 

Get  eventail,  fait  de  fibres  vegetales  tressees  (fig.  112),  se 
tii'iit  a  pleine  main  comme  ceux  de  nos  elegantes. 

La  figure  1  13  est  la  photographic  d’une  femme  Sakaie  (pres- 
qu’ile  de  Malacca),  soufflant  son  feu  avec  un  eventail  a  manchc. 


Fig.  114.  —  Foiulerie  egyptienne. 
(Piusse  d’Aven.nes,  Histoire  cle  VArt  egyptien.) 


Mais  ces  procedes  primitifs  ne  permettent  pas  d’obtenir  une 
temperature  e  levee  ^  ils  sutfisent  a  peine  a  chauller  du  silex  ou 
des  objets  de  pacotille. 

Pour  fondre,  pour  forger,  il  taut  un  leu  act i I  produit  par 
une  soufflerie. 

Le  soufflet  est  d’un  usage  bien  ancien  :  il  est  decrit  dans 
Vlliade;  on  retrouve  les  traces  d’un  souftlet  Ires  perfectionne 
chez  les  Egyptiens.  La  figure  111  est  la  reproduction  d’une 
peinture  murale  d’Egypte  representant  la  londerie  des  Rotlie- 
nou,  Temple  de  Karnac,  18e  dynastic.  Cette  peinture  murale 
date  de  six  mi  lie  ans  environ. 
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Au  debut,  le  vent  souffle  sur  le  feu  etait  produit  par  la 
puissante  poitrine  des  sauvages. 

L’air  amasse  par  aspiration  dans  les  poumons,  puis  coin- 
prime  fortement  par  le  thorax,  etait  dirige  par  la  bouche  sur  le 
combustible,  et  pour  lui  donner  plus  de  pression,  la  bouche  se 


Fig.  IF.  —  Premiere  souHlerie  coniposee  de  deux  ouLres. 
(Denham  el  Clapperton,  Londres,  1826.) 


resserrait  comme  une  tuyere  et  les  join's  se  gonflaient  comme 
une  outre. 


Mais  1  ouvrier  etait  oblige  de  s’approcher  tres  pres  du  foyer; 
il  prit  d’abord  un  tube  fait  d’une  tige  dc  bois  creux,  dont  il  se 
servit  pour  conduire  l’air  sous  pression  jusqu’au  combustible; 
il  put  ainsi  se  tenir  a  une  certaine  distance  du  foyer,  et  eviter 
de  se  chauffer  violemment  la  face  et  de  respirer  la  fitmee. 

Puis,  delaissant  cette  soulllerie  naturelle  mais  tres  fatigante, 
cet  ouvrier  ingenieux  inventa  la  premiere  soufflerie  mecanique 
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<mi  pla^ant  a  l’extremite  de  chacun  de  ses  genoux  une  outre  de 
peau  qu’il  emplissait  d’air  et  comprimait  ensuite  a  I’aide  de  son 
poing,  en  dirigeant  la  tubulure  d’echappement  an  centre  du  foyer. 
La  figure  1  15  represente  cette  premiere  soufflerie. 


C*  *•  if 


Fig.  116.  —  Negre  du  Soudan  attisant  son  foyer  avec  des  outres. 

(Restitution  du  docteur  Hamy.  Musee  d’etlinographie  du  Trocadero.) 

La  figure  116  est  la  photographic  d’une  savante  restitution 
due  a  M.  le  docteur  Hamy,  membre  de  l’lnstitut;  on  y  voit  un 
negre  du  Soudan  attisant,  son  foyer  avec  deux  outres,  chacjue 
main  empoigne  un  pli  de  la  peau  d’une  outre,  pour  la  bien  ser- 
rcr,  puis  1’une  tire  a  (die  pour  remplir  d’air  et  l’autre  comprime 
pour  envoyer  le  vent  dans  le  foyer.  Le  resultat  est  pen  satis- 
faisant,  car  I'outre  se  gonfle  difficilement  si  rien  ne  la  fait 
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adherer  au  sol,  puis  le  vent,  qui  s’echappe  incompletement  (car 
la  peau  en  se  comprimant  inegalement  laisse  des  anfractuosites), 
est,  en  quantite  insuffisante. 

Des  ouvriers  intelli gents  chercherent  a  remedier  a  ces 
inconvenients.  Remarquant  que  la  partie  inferieure  de  l’outre 
n’a  pas  besoin  de  se  plier  et  par  suite  d’etre  souple,  que  la 
rigidite  au  contraire  en  etait  un  avantage,  ils  firent  le  soufflet 
en  deux  parties  :  la  partie  inferieure  en  bois,  et  la  partie  supe- 
rieure  en  peau. 

Dans  un  gros  morceau  de  bois  (fig.  117)  ils  creuserent 


Fig.  117. 

\  Carcasse  rigide  des  soufflets  jumeaux. 


Fig.  118. 

Soufflets  jumeaux. 


deux  [chambres  circulaires  d’un  diametre  de  18  centimetres 
environ,  separees  Tune  de  I’autre  par  une  distance  de  quelques 
centimetres.  Chacune  fut  couverte  par  un  cone  en  peau  (fig.  1 18), 
dont  la  base  etait  solidement  maintenue  par  une  ligature  au 
bord  de  la  chambre,  et  dont  le  sommet  etait  muni  d’un  petit 
baton.  De  plus,  un  canal,  pratique  entre  chaque  chambre  et 
I’extremite  du  soufflet,  conduisait  le  vent  au  foyer. 

L’aide  forgeron  accroupi,  tenant  les  tiges  des  deux  soufflets 
jumeaux,  tapotait  alternativement  et  tres  vite  pour  produire  un 
courant  d’air.  Quand  la  main  tirait  le  batonnet,  le  cdne  devenait 
exterieur,  la  chambre  cylindrique  s’emplissait  d’air;  quand  la 
main  poussait  le  batonnet,  le  cone  rentrait  a  l’interieur  de  la 
chambre  et  en  chassait  fair. 
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Los  figures  119  et  120  montrent  la  vue  en  elevation  et  en 
plan  d’un  soiifilet  de  Loango  construit  sur  ce  principo. 

La  figure  121  est  la  reproduction  d'une  photographic  faite 
pour  nous  par  un  eminent  ingenieur,  M.  Zaborowski.  Notre  dis¬ 
tingue  confrere,  charge  de  la  construction  des  lignes  de  chemins 
de  fer  dans  le  haut  Congo,  a  eu  la  gracieuse  intention,  pour 


Fig.  119-120.  —  Soufllet  de  Loango. 
(Mus£e  d’ethnograpliie  du  Trocadero.) 


laquelle  nous  le  remercions  ici,  de  prendre  au  centre  meme  de 
l’Afrique  un  cliche  representant  un  atelier  de  forgerons  et  fon- 
deurs.  —  On  y  voit  les  soufflets  jumeaux  a  carcasse  rigide. 

Avec  cos  pet i ts  soufflets,  ces  fondeurs  produisent  de  petits 
lingots  de  cuivre  et  d’etain  de  la  longueur  d’un  doigt  et  du  poids 
de  60  a  80  grammes. 

Pour  obtenir  une  fusion  importante,  il  faut  augmenter  les 
dimensions  de  l’appareil;  son  fonctionnement  se  fait  alors  diffe- 
remment  et  d'une  maniere  aussi  bizarre  quo  primitive.  Un  grand 
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cylindre  creux  on  terre  glaise  est  coifle  d’un  c6ne  en  cuir.  Ce 
cone  fait  office  de  piston  on  de  soufflet,  trois  hommes  fapla- 
tissent  en  sautant  dessus  pour  refouler  fair,  il  sc  releve  par  ia 
detente  d’un  levier  en  bois  flexible,  qu’une  corde  relie  an  som- 
met  du  cone.  Ces  trois  homines  se  tiennent  debout  sur  une 
petite  estrade  elcvee  a  cote  du  soufflet;  ils  sautent  successive- 


Fig.  121.  —  Un  atelier  dans  le  haut  Congo. 

(D’apres  la  photographie  de  M.  A.  Zaborowski.) 

ment  sur  le  c6ne  et  reviennent  sur  festrade  pour  recommencer 
ainsi  jusqu’a  la  fin  de  la  fusion. 

La  figure  122,  extraite  de  la  Revue  cl  Ethnographic ,  represente 
cette  installation  cliez  les  Cuois  de  Compong-Soai. 

Ce  procede  de  soufflerie,  absolument  analogue  au  precedent, 
quant  au  principe,  ne  permet  qu’un  faible  deplacement  d’air,  du 
au  mouvement  de  sortie  puis  de  rentree  du  cone. 

Le  fondeur  a  cherche  a  augmenter  cette  quantite  d’air  en  rem- 
plagant  le  c6ne  mobile  d’une  faible  amplitude,  par  un  cylindre  dans 
lequel  se  meut  un  piston;  a  cet  eflet  il  a  construit  son  nouveau 
soufflet  avee  deux  troncs  d’arbres  attaches  ensemble  par  une  liane ; 
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ces  (rones  d’arbres  sont  creuses  interieureinent  cl'iin  Iron  cylin- 
drique;  dans  lequel  le  piston  fait  d’lin  paquet  de  fibres  vegetales 
on  d’un  tampon,  et  fixe  a  l’extremite  d’une  branche,  est  mis 
en  mouvement;  il  aspire  d’abord  fair  dans  ce  cylindre  de  bois 


Fig.  122.  —  line  fonderie  chez  les  Cuois  de  Compong-Soai. 


puis  fexpulse  a  fexterieur  par  vine  ouverture  dans  laquelle 
penetre  un  tnyau  de  bois  dur  dirigeant  le  vent  sur  le  foyer. 

La  figure  123  est  la  photographic  d’un  Gaulois,  fondeur  de 
bronze  (Musee  d’ethnographie  du  Trocadero). 

La  machine  soufflante  pent  etre  a  grande  course  (fig.  121), 
soulflet  malgache,  ou  a  petite  course  (fig.  125),  soufflet  en  usage 
a  Sumatra. 

II  est  a  remarquer  que  dans  Unites  les  souffleries  que  nous 
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venons  clc  decrire,  Fair  cst  aspire  par  la  tuyere;  il  en  resulte 


Fig.  123.  —  Gaulois  fondeur  de  bronze. 
(Musee  du  Trocadero.) 


Fig.  125. 

Souffle!  de  Sumatra. 


que  les  gaz  chauds  et  que  la  flamme  sont  attires  a  l’interieur, 
aussi  constatc-t-on  sur  toutes  celles  qui  ont  servi  des  traces  de 
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carbonisation, non  seulement  clans  Ics  tuyaux,  mais  jusqu’al’inte- 
riour;  si  dies  n’ont  pas  ete  detruites  par  la  combustion,  c’est 
grace  a  leur  faible  aspiration. 

La  premiere  modification  a  apporter  tut  clone  de  prendre* 
Pair  exterieurement  an  foyer.  La  figure  120  est  un  croquis1, 
dii  a  M.  le  general  Archinard,  alors 
chef  d’escadron  d’artillerie  de  ma¬ 
rine  a  Bammako,  clans  le  Soudan, 
cl’une  soufflerie  faite  cle  deux  peaux 
cousues  en  forme  cle  edne. 

«  L’ouvrier  qui  donne  le  vent 
s’assied  pai*  terre  faisant  face  au 
foyer,  saisit  cle  chaque  main  les 
cones  cle  cuir  par  leurs  extre mites 
et  eleve  et  abaisse  alternativement 
les  mains  en  formant,  a  I’aicle  cle 
l’avant-bras,  pendant  le  mouve- 
ment  cle  haul  en  bas,  les  fentes 
qui  servent  ainsi  cle  soupapes.  » 

C’est  done  un  soufflet  analogue 
a  ceux  qui  sont  faits  cle  deux 
outres,  mais  il  a  I’avantage  cle 
prendre  Fair  du  c6te  oppose  au 
foyer. 

La  figure  127  est  la  photogra¬ 
phic  d’un  cle  ces  soufflets,  prise  au  Musee  d’ethnographie  du 
Trocadero. 

La  manipulation  de  ces  soufflets  est  difficile;  il  faut  une 
grande  adresse,  une  grande  habitude  pour  obtenir  un  faible  cou- 
rant  cl'air;  ce  mauvais  rendement  tient  a  ce  quo  la  fermeturo, 
par  le  rapprochement  a  la  main  cles  deux  bords  de  la  peau, 


Fig.  126.  —  Soufllet  aspirant  Fair 
du  cSle  oppose  a  sa  Fuse. 


1.  Revue  d' Ethnographic,  t.  III.  1884,  p.  25-. 


Fig.  127.  —  Soufflet  du  Soudan  egyplien. 
'  (Musee  du  Trocadero.) 
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n’est  pas  complete,  et  qu’une  partie  de  Pair  comprime  s’echappe 
de  ce  cdte  an  lieu  d’etre  envoyee  au  foyer. 

Le  soufflet  egyptien  represente  sur  la  peinture  murale 
(fig.  114)  possede,  a  ce  point  de  vue,  un  avantage  tres  appre¬ 
ciable. 

Construit  comme  les  soufflets  jumeaux  a  carcasse  rigide, 
il  est  forme  d’un  cylindre  convert  d’une  peau  souple  on  dia- 
phragme  mobile  en  forme  de  cone;  il  prend  son  aspiration  par 
une  ouverture  circulaire  percee  au  milieu  de  ce  diaphragme  ; 
l’occlusion  de  cette  ouverture  pendant  la  periode  d’expulsion  do 
fair  s’etfectue  par  le  talon  du  pied  de  Poperateur;  pendant  l’as- 
piration,  le  pied,  ne  reposant  que  sur  sa  pointe,  degage  cette 
ouverture  et  laisse  libre  l’ entree  de  fair,  la  traction  du  dia¬ 
phragme  est  operee  par  une  ficelle  tenue  a  la  main. 

Le  fonctionnement  est  tres  simple  :  un  des  deux  soufflets 
aspire  fair,  pendant  que  fautre  l’expulse  sur  le  foyer. 

Pour  expulser  fair,  Pouvrier  ferme  fouverture  avec  son 
talon  et  presse  le  diaphragme  de  tout  son  poids;  pour  aspirer 
fair  dans  fautre  soufflet  pendant  ce  temps,  il  souleve  fautre 
talon  en  ne  laissant  reposer  que  la  pointe  du  pied  et  en  tirant  le 
diaphragme  avec  la  ficelle  tenue  par  la  main  correspondante.  — 
II  lui  suffit  de  porter  alternativement  le  poids  de  son  corps  du 
cdte  du  soufflet  qui  comprime  fair. 

Le  pied  fait  done  Poffice  de  soupape,  le  talon  eelui  de  cla- 
pet,  le  metatarse  de  ligament  flexible,  et  la  pointe  du  pied  de 
f  attache. 

II  est  done  tres  probable  que  Pinvention  de  la  soupape  est 
due  aux  Egyptiens. 

Pour  confirmer  cette  probability,  on  remarquera  que  la  sou¬ 
pape  s’appelait  soupate  on  sopate  il  y  a  quelques  siecles. 

La  premiere  pompe  aspirante  et  foulante  fig.  53),  qui  com- 
portait  necessairement  des  clapets,  est  attribuee  a  Ctesibius, 
mecanicien  eg\ ptien. 
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L’automaticite  de  la  soupape  decoule  done  incontestablement 


Fig.  128.  —  Souffle L  chinois. 
(Collections  du  Conservatoire  des  Arts  et  Metiers.) 


de  l’usage  du  pied  employe  primitivement  pour  obturer  l’ouver- 
ture  du  passage  de  Fair. 

La  figure  128  represente  un  soufflet  chinois,  et  la  figure  129 
un  soufflet  japonais.  Ces  deux  soufflets  analogues  a  celui  du 
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Gaulois  (fig.  123),  sont  munis  dc  la  soupape  automatique. 
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Fig.  129.  —  Soufllet  japonais. 
(Collections  du  Conservatoire  des  Arts  et  Metiers.) 


Mais  au  lieu  de  creuser  un  tronc  d'arbre  corame  le  faisait 
l’ouvrier  primitif,  I’ouvrier  moderne  assemble  des  planches  et 
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fabrique  un  soufflet  a  section  carree.  Dans  ces  souffleries,  le 
frottement  clu  piston  contre  la  paroi  occasionne  line  depense 
supplementaire  de  force  qne  l’onvrier  ingenieux  a  cherche  a 
diminuer.  II  a  remplace  le  piston  a  frottement  par  un  piston  a 
plissement,  la  soufflerie  est  alors  constitute  par  deux  cylindres 
en  cuir,  plisses  coniine  les  «  lanternes  venitiennes  »  (fig.  130). 


Fig.  130.  —  xvic  siecle.  Soufllet  cylindrique,  en  cuir  plisse  paraRelement 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1356.) 


Un  cles  deux  soufflets  est  tire  pour  Ini  permettrc  d’aspirer 
Fair  par  la  soupape  et  de  s’emplir,  pendant  que  1'" autre  est 
pousse  pour  comprimer  le  vent  et  pour  1’envoyer  au  foyer. 

Mais  pendant  ce  fonctionnement  l’ouvrier  est  oblige,  en 
meme  temps  qu’il  tire  et  pousse  alternativement  les  deux  souf- 
flets,  de  soulever  ceux-ci  pour  eviter  leur  frottement  sur  la 
table  qui  les  supporte. 

La  figure  131  represente  des  soufflets  a  plissement,  mais  a 
deplacement  angulaire  au  lieu  d'etre  a  deplacement  parallele,  le 


Fig.  131.  —  Souffleries  a  soupapes,  en  cuir  plisse  et  a  deplacement  angulaire. 

(Campas-Perou.) 


Fig.  132.  —  xvi'  siecle.  Soufllet  pour  les  usages  domestiques. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1356.) 
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mouvement  do  rotation  se  fait  sur  un  axe  et  l’ouvrier  n’a  plus 
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Fig.  133.  —  xvie  siecle.  Construction  du  soul'ilet  en  cuir  plisse 
et  a  deplacement  angulaire. 

(Agricola,  De  Re  metallica,  1S50.) 


a  supporter  le  corps  du  souftlet.  C’est  sur  le  principe  de  ce 
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soufflet  a  deplacement  angulaire  et  a  cuirs  plisses,  qu’est  con- 
struit  le  soufflet  employe  encore  aujourd’hui  pour  les  usages 
domestiques,  tel  que  nous  le  montre  Agricola  (fig.  132). 

Ce  soufflet  construit  avec  de  grandes  dimensions  fut  d’un 
usage  general  pendant  tout  le  moyen  age. 


Fig.  133. 

\vi°  si^cle.  Differents  proceeds  employes  pour  actionner  les  soufllets  de  cuir. 
(Biringuccio,  Traiti  de  Pi/rotechnie ,  1350.) 


La  figure  133  nous  donne  le  detail  de 
son  systeme  de  construction. 

Nous  I’avons  montre  servant  a  l’aerage 


tons  ses  organes  et 
des  mines  (fig.  42, 


43  et  44,  pages  56,  57  et  58). 

Biringuccio  nous  donne  une  serie  de 


gravures  (fig.  1 34  a  141) 


Fig.  136. 


Fig.  137. 


xvie  siecle.  Differenls  procedes  employes  pour  actionner  les  soufflels  de  cuir. 
(Biringuccio,  Traite  de  Pyrotechnic,  1350.) 


Fig.  139. 


Fig.  140. 


Fig.  141. 


xvi«  siecle.  DifTerents  procedes  employes  pour  actionner  les  soufllels  de  cuir 
(Biringuccio,  Traite  de  Pyrotechnie,  1530.) 
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montrant  les  divers  procedes  employes  pour  actionner  les  soul- 
llets  en  cuir,  au  commencement  du  xvie  siecle. 

La  figure  142  due  a  Ramelli,  montre  une  installation  de 
souffleries  actionnees  par  une  roue  hydraulique. 

G’est  une  installation  analogue  que  Grignon  decrit  dans  ses 
Memories  de  physique  (1775)  a  propos  de  la  forge  a  cuivre 
d’Essonnes,  pres  Corbeil.  Les  soulflets  sont  mis  en  action  par 
une  seule  roue,  au  moyen  d’une  cignole  emmanchee  au  touril- 
lon  de  l’arbre  de  la  roue,  cette  cignole  imprime  un  mouvement 
d’oscillation  a  une  hambelle ,  laquelle,  au  moyen  de  plusieurs 
renvois,  fait  mouvoir  plusieurs  paires  de  soulflets. 

Pour  obtenir  un  jet  de  vent  a  peu  pres  regulier,  il  est 
d’usage  d’employer  a  la  fois  deux  soulflets,  fun  s’emplit  d’air 
pendant  que  l’ autre  souffle  le  vent  au  foyer. 

Ouand  les  soufflets  sont  petits,  un  seul  ouvrier  suffit  pour 
faire  fonctionner  ces  deux  soufflets;  quand  ils  augmentent  de 
dimensions,  on  utilise  deux  ouvriers,  chacun  d’eux  actionnant 
un  soufflet  (fig.  143). 

Quant  les  soufflets  sont  plus  grands,  il  faut  avoir  recours  a 
la  force  des  chevaux  agissant  sur  un  manege,  ou  a  des  roues 
hydrauliques. 

Cependant  il  peut  arriver  que  la  force  motrice  manque  et  que 
Installation  d’un  manege  soit  trop  onereuse,  surtout  s’il  s’agit 
d’un  travail  de  courte  duree  :  c’etait  le  cas  des  forgerons  am- 
bulants,  qui  allaient  de  village  en  village  pour  reparer  les  en- 
clumes  (fig.  144). 

Dans  ce  cas  les  soufflets  sont  plus  longs,  afin  de  permettre  a 
plusieurs  ouvriers  de  monter  dessus ;  ils  actionnent  les  soufflets 
avec  les  pieds,  en  portant  ensemble  le  poids  du  corps  tantot 
sur  un  soufflet,  tantot  sur  1’autre.  Pour  relever  le  couvercle  de 
ces  soufflets,  on  emploie  deux  grandes  perches  de  bois  elas- 
tiques  qui  font  effet  de  ressort,  car  le  sommet  de  chacune 
d’elles,  etant  relie  par  une  corde  a  l’extremite  du  couvercle 


.  —  \vic  siecle.  Souffleries  actionnees  par  une  roue  hydraulique. 
(Ramelli,  Des  artificieuses  machines,  i  i>88.) 


Fig.  i  i2 


1-18 


EVOLUTION  DE  LA  FOND  ERIE  DE  CUIVUE. 


le  tire  aussitot  quo  le  poids  des  ouvriers  cesse  d’appuyer. 

Pour  eviter  d’aspirer  les  gaz  chauds  du  foyer  dans  l’interieur 
du  soufflet,  la  buse  dc  celui-ci  est  souvent  munie  d’une  soupape 
de  retenue  (fig.  145),  qui  permet  Pexpulsion  du  vent,  mais  qui 
empeche,  a  Inspiration,  Pair  exterieur  de  rentrer  par  cette  voie. 


Fig.  143.  —  xvme  siecle.  Soufflerie  double. 

(De  Reaumur,  Arl  d’adoucir  le  fer  fondu  1722.) 

Pour  obtenir  line  regularity  suffisante  du  jet  de  vent,  tout 
en  n’employant  qu’un  scul  soufflet,  on  se  servait  deja,  au 
temps  d’Agricola,  du  regulateur  a  pression. 

La  figure  146  represente  un  soufflet  de  ce  systeme,  il  se 
compose  de  deux  compartiments  places  Pun  au-dessus  de  l’autre  : 
le  compartiment  inferieur  actionne  par  Pouvrier  aspire  et  corn- 
prime  alternativement  le  vent;  le  compartiment  superieur  regoit 
ce  vent  par  intervalles,  Pemmagasine  et  le  distribue  regulierement 
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grace  a  un  poitls  qui  maintient  la  pression  a  peu  pres  constanto. 


Fig.  1  ti.  —  \vme  siecle.  Soufflets  raus  par  le  poids  de  quatre  ouvriers. 
Forgerons  ambulants  re pa rant  sur  place  les  enclumes  usees.) 
(Duhamel  du  Moxceau,  Forge  (les  enclumes,  1762.) 


C  ost  exactement  le  soufflet  (fig.  1  17)  quo  1’on  voyait  chez 
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les  pe tits  forgerons  ct  les  petits  fondeurs  du  commencement 
du  siecle.  Les  fondeurs  ambulants  I'uti lisaient,  comme  l’avaient 


Fig.  145  —  xvi°  siecle.  Soupape  de  retenue  des  gaz. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1556.) 


DE  RE  METALLICA 


Fig.  140.  —  xvte  siecle.  Soufflet  muni  d’un  regulateurde  pression  du  vent. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1556.) 


deja  fait  les  chimistes,  sous  forme  de  soufflerie  portative. 
Joachim  Bechcr,  dans  son  livre  :  «  Tripus  hermeticus  fatidi- 


Fig.  148.  —  xvm°  siecle.  Soufllerie  portative  de  fondeurs  arabulants. 
(Dk  Reaumur,  L'Art  d’adoucir  le  fer  fondu,  1722.) 
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cus  pandens  oracula  chymica  »,  imprime  a  Francfort  on  1689, 
nous  montre  line  souffierie  portative ;  le  soufflet  a  simple  vent, 
mais  muni  d’un  regulateur  comme  lo  soufflet  d’Agricola  (fig.  146), 
est  monte  sui*  line  petite  plate-forme  en  bois,  et  un  portique 
solidaire  de  cette  plate-forme  supporte  la  branloire. 


Fig.  149.  —  xvme  siecle.  Souffierie  portative. 
( Encyclopedie ,  1768.) 


Les  figures  148  et  149  nous  montrent  les  souffleries  porta- 
lives  des  fondeurs  ambulants,  construites  de  la  meme  fa^on  que 
les  souffleries  portatives  des  chimistes. 

Au  xvii°  siecle,  on  supprima  le  cuir  qui  occasionnait  non 
seulement  des  reparations  constantes  et  couteuses,  mais  des 
arrets  dans  le  travail.  On  fit  les  soufflets  tout  en  bois,  d’apres 
une  invention  allemande  que  Schlutter  attribue  a  un  eveque  de 
Bamberg,  du  commencement  du  xvne  siecle. 

Ce  soufflet  sc  compose  de  deux  caisses  (fig.  150  et  151) 


\ 


yy  r 
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Fig.  IoO.  —  xvme  siecle.  Construction  du  soufflet  en  bois. 
(Encyclopedic,  1708.) 
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on  forme  do  parallelipipede;  l’inferieure,  appelee  giste,  est  fixe, 
la  plus  etroite  de  ses  extremites  est  appelee  tetiere ,  et  porte  le 
tube  a  vent;  la  su  peri  cure,  appelee  volant ,  est  mobile  autour 


Fig.  151.  —  Soufflets  en  bois. 

(Collections  du  Conservatoire  des  Arts  et  Metiers.) 

d’un  axe  fixe  a  la  tetiere,  elle  entoure  de  toute  part  le  giste. 
Dans  son  mouvement  d  oscillation  angulaire,  elle  aspire  le  vent 
quand  elle  s'eleve  et  le  refoule  quand  elle  s’abaisse. 

Le  mecanisme  du  fonctionnement  du  soufflet  de  bois  est  ana- 
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loguc  a  celui  du  soufflet  de  cuir,  mais  au  lieu  de  parois  souples 
qui  se  replient,  ce  sont  des  surfaces  rigides  qui  glissent  l’uue 
sur  1’ autre.  Pour  obtenir  uii  frottement  doux  dans  ce  glissement, 
rnalgre  la  deformation  du  bois  qu’apporte  la  secheresse  ou 
1’humidite,  ou  fait  les  joints  par  des  liteaux ,  petites  planchettes 
juxtaposees,  poussees  au  contact  du  volant  par  des  ressorts  en 
acier. 

Le  soufflet  a  plissement  avait  remplace  le  soufflet  a  frotte¬ 
ment,  dans  le  but  deconomiser  la  force  necessaire  au  fonction- 
nement ;  1’ouvrier  revint  au  soufflet  a  frottement,  dans  le  but 
d’eviter  les  depenses  d’achat  ct  de  reparation  du  cuir. 

II  est  juste  de  remarquer,  qu’en  general,  les  soufllets  de  bois 
etaient  mus  par  force  motrice,  et  que  la  depense  de  force  n’avait 
plus  la  meine  importance  que  lorsqu’il  s’agissait  d’actionner  le 
soufflet  a  bras  d’homme. 

Tous  ces  soufflets  sont  a  simple  vent ,  c’est-a-dire  que  pen¬ 
dant  la  premiere  periode  du  fonctionnement  ils  aspirent  l  air,  et 
que  dans  la  seconde  periode  ils  l’expulsent. 

A  la  fin  du  siecle  dernier,  un  ouvrier  nomine  Nicolas  Jean- 
dell,  facteur  d’orgues,  demeurant,  6,  rue  des  Barres,  a  Paris, 
cut  l’idee  de  rendrc  le  soufflet  a  double  vent,  ce  qui  consiste  a 
faire,  pour  la  production  du  vent,  deux  compartiments  au  lieu 
d  un.  On  proflte  du  mouvement  du  volant  pour  aspirer  le  vent 
dans  un  compartiment,  et  pour  le  comprimer  dans  l’autre. 

II  y  a  alors  quatre  tables  de  bois,  (fig.  Iu2)  deux  mobiles 
et  deux  fixes. 

Les  deux  tables  mobiles  sont,  dune  part,  le  volant  qui 
separe  les  deux  compartiments  du  soufflet  et,  d’autre  part,  la 
table  superieure  ou  couvercle  du  regulateur.  Les  deux  tables 
fixes  sont  formees  par  le  plancher  ou  diaphragme  du  regula¬ 
teur  et  par  la  table  la  plus  inferieure,  celle  du  premier  soufflet. 

Jeandell  fit  don  d’un  de  ses  soufflets  au  Conservatoire  des 
Arts  et  Metiers,  et  abandonna  son  invention  a  1'Etat. 
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11  re  cut  le  0  prairial  an  III  (28  mai  1795),  une  recompense 
nationale  de  2  500  francs.  Mais  aucune  publicity  ne  fut  donnee 
a  son  invention;  lc  soufflet  type,  enferme  dans  l’atelier  de 
reparations  des  Arts  et  Metiers,  resta  inconnu  du  public;  il  fut 
demoli,  et  sans  les  documents  officiels  conserves  dans  les  dos¬ 
siers,  le  nom  de  l’inventeur  eut  ete  perdu. 

Vingt-cinq  ans  plus  tard,  le  27  juin  1820,  Rabier,  souffletier 
a  Reims,  ignorant  cette  invention,  prit  un  brevet  pour  un  souf¬ 
flet  identiquejil  n’en  est  done  pas  le  veritable  inventeur,  mais 

e’est  a  lui  que  nous  en  devons 
1’ application  pratique.  Le  soufflet 
Rabier  a  surtout  ete  applique  dans 
les  forges  portatives  de  I’artillerie. 

Tous  ces  soufflets  etaient  a  de- 
placement  angulaire,  et,  par  suite, 
de  grandes  dimensions  et  tres  en- 
com  brants. 

II  existait  cependant  au  xvm° 
siecle,  a  Paris,  au  Fourneau  de 
la  Roulette,  faubourg  du  Temple,  une  soufflerie  ii  deplacement 
parallele.  —  Grignon  nous  la  decrit  ainsi  :  «  Cette  soufflerie 
se  compose  de  deux  soufflets  de  cuir  a  forme  cylindrique; 
chaque  soufflet  est  fait  de  deux  tables  rondes,  plus  ou  moins 
e levees  fune  au-dessus  de  I’autre,  l’espace  qui  les  separe  est 
rempli  par  une  serge  de  bon  cuir  souple,  bien  cousu,  lequel  est 
contenu  interieurement  par  des  cercles  de  bois  espaces  de  pied 
en  pied,  pour  assujettir  ce  cuir  et  en  fixer  les  plis.  La  table  est 
posee  horizontalement  sur  une  charpente  solidc  et  y  est  affermie 
a  demeure.  D’un  cote  cette  table  est  percee  d’une  soupape  pour 
empecher  lc  retour  du  vent;  au  c6te  oppose,  il  y  a  une  autre 
ouverture  qui  communique  a  un  canal  qui  lui  est  scelle  exacte- 
ment  et  par  lequel  le  soufflet  exprime  le  vent  qui  est  conduit 
a  la  tuyere;  ces  soufflets  s’elevent  perpendiculairement  et  se 


Fig.  152.  —  Soufflet  a  double  vent  et 
a  regulateur  invente  par  Jeandall 
vers  1795. 
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replient  do  memo  comme  les  lanternes  do  papier  cylindriques; 
et  do  meme  quo  les  autres  soufflets 
do  forges,  tandis  que  1’un  aspire  1’air  *= 
par  son  elevation,  lautre  I’exprime 
par  l’effet  de  la  compression  de  la 
machine  a  laquelle  ils  sont  sounds. 

Ges  soufflets  sont  mus  par  des  che- 
vaux,  atteles  a  des  leviers  enabres 
dans  un  pilori  qui  est  an  centre  d  une 
roue  a  rochet,  dont  les  dents  en 
echappement  pressent  le  bout  d  une 
bascule  qui  eleve  alternativement 
chaque  souftlet.  » 

Ges  soufflets  a  deplacement  paral¬ 
lele  n’avaient  pas  de  regulateur  de 
pression. 

G’est  Clave ,  geometre  a  llaut- 
manco  (Landes),  qui  le  22  mai  1 828 
prit  le  premier  brevet  pour  un  souf-  )  ' 
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Fig.  153.  —  Souftlet  tie  Pradel, 
a  deplacement  parallele. 


fS64  £ /ife eon 

Fig.  154.  —  Soufflet  Enfer-Bton, 
a  deplacement  parallele. 


llet  a  forme  prismatique,  a  deplacement  parallele  et  a  regulateur. 
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Mais,  comme  la  construction  en  etait  difficile,  on  serait  reste 
au  soufflet  a  deplacement  angulaire  sans  Pradel.  Antoine  Pradel, 
doreur-argenteur  a  Troyes,  deposa  le  29  janvier  1833  une 
demande  de  brevet  qui  lui  fut  delivre  le  27  mars  1833  sous  le 
numero  5211.  11  fit  faire  la  construction  et  les  premiers  essais 


Fig.  155.  —  xvme  si£cle.  Souftlerie  a  cloches  plongeantes  inventee  en  1738 
par  Martin  Triewald,  ingenieur  suedois. 

(«  Transactions  philosophiques  de  la  Societe  Royale  de  l.ondres  »,  1737.) 


chez  Edme  Enfer-Beon,  serrurier  du  pays,  puis,  apres  avoir 
constate  les  bons  resnltats  de  ces  essais,  il  vint  a  Paris  et  pro- 
posa  l’exploitation  de  f  invention  au  banquier  Rignon.  Ils  s’eta- 
blirent,  5,  quai  d’Orsay,  a  Paris. 

La  figure  153  donne  la  disposition  de  son  soufflet  d’apres 
le  brevet.  C’est  absolument  le  principe  du  soufflet  que  bon 
construit  aujourd’hui,  sauf  de  tres  legeres  modifications.  Les 
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exigences  du  commanditaire,  avide  d’un  benefice  immediat,  ne 
donnerent  pas  a  1’aflaire  le  temps  de  se  faire  connaitre  et  appre- 
cier;  elle  fut  abanclonnee 


Enfer-Beon,  qui  avait  ete  charge  des  premiers  essais,  prit  a 
son  tour  un  brevet  sous  le  numero  5564,  le  5  novembre  1833. 


Fig.  136.  —  xviii0  siecle.  Premiere  soul'llerie  a  cloche  plongeante  construite  en  France 
par  Danican,  vers  1730,  a  la  fonderie  de  Chatel-Naudren  (Bretagne). 

(Grignon,  Mimoires  de  physique,  1773.) 


La  figure  134,  representee  a  la  meme  echelle  que  la  precedente, 
donne  les  dispositions  des  organes.  Le  soufflet  avait  2m,30  de 
hauteur  sans  la  branloire. 

II  avait  tous  les  ineonvenients  du  soufflet  en  poire  sans  en 
avoir  les  avantages;  aussi  fut-il  de  suite  abandonne  par  son 
auteur  qui  reprit  un  brevet  le  13  mai  1834,  en  copiant  a  la 
lettre  le  soufflet  de  Pradel. 


1.  L 'Enclume,  10  mai  1895. 
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Nous  avons  dit  quo  los  soufflets  do  cuir  plisse  avaient  ete 
construits  dans  le  but  do  diminuer  los  frottements  du  piston 
contre  los  parois  du  cylindre. 

Dans  le  memo  but,  dos  ingenieurs  imaginerent  de  reduire 
ce  frottoment  au  minimum  par  I’emploi  do  cloches  plongeantes . 
La  figure  155  represents  la  premiere  soufflerie  de  ce  systeme 
construite  en  1738,  par  Martin  Triewald,  ingenieur  suedois. 

Quelques  annees  plus  tard,  Danican  fit  construire,  a  grand 
frais  line  soufflerie  de  ce  systeme,  a  la  fonderie  de  Chatel- 


Fkj.  157.  —  xixe  siecle.  Souffle!  anglais  dit  en  tonne. 

( Bulletin  dc  la  [ Societe  d’Encouruijement  [p.  181],  1816.) 


Naudren  (fig.  150).  Mais  el  le  fut  de  pen  de  duree,  ct  remplacee 
par  des  soufflets  en  bois1. 

Au  commencement  du  siecle,  un  Anglais,  John  Street,  imagina 
le  soufflet  en  tonne  (fig.  157). 

Un  mouvement  d  oscillation  est  imprime  a  la  tonne,  dont 
I’axe  est  place  horizontalement  :  aussitdt  la  cloison,  qui  est 
d’abord  verticale,  s’incline  vers  la  surface  de  I’eau  qui  reste 
toujours  horizontale;  les  deux  compartiments  cessent  d’etre 
egaux;  fair  comprime  sort  de  fun  des  compartiments,  devenu 
plus  petit,  jtar  fun  des  clapets;  en  meme  temps,  fair  exterieur 
entre  dans  fautre  compartiment,  devenu  plus  grand,  par  le 


1.  Grignon,  Memoires  de  physique,  1775,  p.  210. 
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clapet  qui  lui  correspond  sur  le  foncl  oppose  de  la  tonne  :  des 
quc  la  cloison  vient  a  s’incliner  en  sens  contraire,  Feflet  inverse 
a  lieu.  Ainsi  Fair  comprime  est  continuellement  chasse  de  la 
tonne  vers  le  fourneau,  tandis  que  Fair  exterieur  afflue  de 
nouveau  dans  la  tonne. 


Fig.  158.  —  six'-'  si^cle.  Soufllets  de  Baader. 
(Heron  de  Villefosse,  1819.) 


II  apparaft  de  suite  que  ce  soufflet  derive  du  systeme  des 
cloches  plongeantes,  le  mouvement  d’oscillation  est  angulaire 
au  lieu  d’etre  a  deplacement  parallele. 

En  Angleterre,  ces  cloches  plongeantes  furent  bientdt  aban- 
donnees  en  tant  que  souffleries;  elles  ne  servirent  que  de  reser¬ 
voir  ou  regulateur  de  pression;  Fair  etait  produit  par  des  ma¬ 
chines  soufflantes  a  piston,  d’abord  en  hois  (fig.  158  et  159), 
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puis  en  fonte  C’est  la  le  debut  des  puissantes  machines  souf- 
flantes  employees  aujourd’hui  dans  les  hauls  fourneaux. 

Un  autre  systeme  de  soufflerie,  —  la  trompe  —  qui  ne 
derive  en  rien  des  systemes  precedents,  fut  invente  en  Italic 
vers  1’an  1640. 
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Fig.  159.  —  xixc  siecle.  Souffleis  de  Baader. 

(Heron  de  Vjllefosse,  Richesse  minerale  de  France,  1819.) 


Cette  machine  soufflante  exige  une  chute  d’eau  d  une  grande 
hauteur  et  d’un  debit  regulier.  C’est  pour  cette  raison,  jointe  au 
pen  de  frais  qu’exige  sa  construction,  qu  elle  fut  employee 
dans  les  pays  de  montagnes. 

Les  trompes  (fig.  160  et  161),  sont  composees  de  luyaux 

1.  Journal  des  Mines,  t.  XXV,  1809,  p.  81  a  214.  —  Soufllets  de  Joseph 
Baader. 


Fig.  ICO.  — Trompes  du  Dauphine. 
( Encyclopedic .) 
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verticaux  cylindriques  on  carres,  appeles  corps  de  trompe;  lours 
extremites  superieures,  qu’on  nomme  lcs  entonnoirs ,  aboutissent 
a  im  reservoir  d’eau;  leurs  extremites  inferieures  plongent  dans 
un  bassin  ferine,  qu'on  nomme  le  cuvier  on  tambour. 

La  partie  inferieure  de  I  entonnoir  a  recu  le  noin  d  etran- 
guillon;  elle  est  retrecie  de  maniere  qae  lean  qni  on  sort,  pour 
entrer  dans  le  corps  de  trompe,  ne  tombe  pas  a  plein  tnyau, 
mais  pent,  an  contraire  se  divisor  en  plusieurs  filets.  An-dessons 
do  1  etranguillon,  etdansl  epaissenr  du  bois  du  corps  do  trompe, 
sont  pratiquees  obliquement  des  ouvertnres  dites  les  soupiraux 
on  narines  :  cest  par  la  que  l’air  s’introclnit;  l’eau  affluent*' 
I’entraine  avec  elle  en  tombant;  puis  elle  se  separe  de  l  air  en 
se  precipitant  avec  fracas  sur  nne  plaque  de  fonte,  qni  est  placer 
dans  le  cuvier,  au-dessous  du  corps  de  trompe. 

L  ne  ouvcrture,  qni  est  pratiquee  au  fond  du  cuvier,  donne 
ecoulement  a  1  eau,  apres  sa  chute,  mais  afin  que  l  air  nr 
s’eehappe  pas  par  la  meme  issue,  l’eau  en  sortant  du  cuvier 
est  reQue  dans  une  caisse  qui  est  divisee  en  deux  comparti- 
ments  par  une  petite  vanne.  L’air  est  porte  au  fourneau  par  un 
tuyau  place  a  la  partie  superieure  du  cuvier. 

Au  commencement  du  siecle,  M.  Godin,  de  Nevers,  proposa 
une  soufflerie  hydraulique  permettant  d’utiliser  une  chute  d’eau 
d  une  faible  hauteur.  —  L’eau  etait  amende  alternativement 
dans  deux  caisses  qu’elle  emplissait  en  on  chassant  1  ’air. 

Un  clapet  fermait  1’admission  de  l’eau  quand  une  caiss<‘  etait 
emplie,  et  un  autre  clapet  faisait  evacuer  cette  eau  exterieure- 
nient  ;  l  air  entrait  alors  pour  se  trouver  a  nouveau  chasse  par 
l’eau,  etc. 

Les  figures  162  et  163  montrent  les  schemas  de  ces  soufflets 
et  de  leur  regulateur. 

Nous  avons  vu,  a  propos  de  I'aerage  des  mines,  que  des  le 
xvie  siecle,  le  ventilateur  centrifuge  etait  utilise,  non  pour  activer 
un  foyer  de  forge  on  de  fonderie,  mais  pour  deplacer  I’air. 
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Fig.  162-163 


-  xixe  siecle.  Soufnets  hydrauliques  de  M.  Godin,  de  Nevers 
( Bulletin  de  la  SocAdtd  d'Encouragement,  1815.) 


t  ig.  104.  —  win0  siecle.  Ventilateur  centrifuge  de  Ddsaguliers  (1735). 
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.  —  xvm°  siecle.  Dt5placeur  d’air,  dit  ventilateur  du  Dr  Hales  (1741). 


Fig.  165 
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All  xvi ue  siecle,  les  deplaceurs  d’air  furent  fort  preconises 
par  les  hygienistes  pour  renouveler  Fair  des  sal  les  des  malades, 
dos  navires,  etc.;  on  appliqua  naturellement  le  ventilateur  cen¬ 
trifuge.  —  La  figure  164  represente  le  ventilateur  centrifuge  de 
Desaguliers. 


Fig.  167.  —  xvme  siecle.  Ventilateurs  centrifuges  de  Teral,  serrurier  a  Paris. 
(Machines  approuvees  par  l’Academie  des  sciences,  1728.) 


La  figure  165  represente  le  deplaceur  d’air  du  D1  1  lales, 
presente  en  mai  1741  a  la  Societe  Royale  de  Londres.  —  Get 
appareil  est  inspire  de  la  pompe  de  Zonca  (fig.  69). 

Hales  y  adapta  une  boite  a  soupapes. 

Le  ventilateur  centrifuge  fut  applique  pour  la  premiere  fois, 
a  la  soufflerie  de  foyer  de  forge  et  de  fonderie  par  Teral,  serru- 
rier  a  Paris. 
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II  fit  (1  abort!  un  vcntilateur  (fig.  166),  dont  la  rotation  ties 
pa  lottos  dtait  obtonue  a  I’aitle  d’ongrenages.  La  vitosse  n’etait 
pas  tros  grando,  lo  debit  do  vent  dtait  faiblo  ot  los  ongronages 
faisaient  beaucoup  de  bruit.  —  Sur  lo  conseil  de  tjuelques 
membres  de  1  Academie  ties  sciences,  ilremplaca  les  engrenages 
par  tine  commando  par  volant  et  corde  sans  fin  (fig.  167). 

Lo  ventilateur  centrifuge  a  done  mis  plus  d  un  sieclo  pour 
arriver  a  etre  d'une  application  gdndrale  dans  nos  fonderios. 


Fig.  168.  — xvn®  sieclo.  Souflleries. 
K.  soufflerie  portative;  F,  soul'flerie  a  vapour. 

(Lazare  Ercker,  Aula  Subterranea,  16811) 


Fig.  169.  —  xvie  siecle.  Soufflet  cle  cuir  on  forme  de  poire, 
employe  a  l’epuisement  des  eaux. 

(Extrait  des  gravures  de  l’edilion'de  Bale,  1732,  de  Flavius  Vegece 
et  autres  ecrivains  militaires.) 


.  —  xvii0  siecle.  Foyer  de  forge  souflle  par  une  trorape. 
(Giovamni  Branca,  Lc  Machine,  Rome,  1(329.) 
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CHAPITRE  XIII 


EVOLUTION  DES  FOURNEAUX 

% 


Les  procedes  de  fonderie  suivis  par  quelques  peuples  encore 
dans  l’enfance  de  la  civilisation,  peuvent  donner,  par  analogie, 
line  idee  de  cenx  qui  ont  du  etre  pratiques  anciennement. 

A  l’origine1  un  trou  de  quelques  decimetres  de  profondeur, 
creuse  dans  la  terre,  on  un  vide  dans  un  rocher,  etait  rempli 
de  bois  et  de  minerai;  le  vent  aidait  seul  a  la  combustion;  le 
feu  reduisait  le  minerai  au  contact  du  charbon,  et  les  gangues 
rencontraient  dans  la  portion  du  minerai  non  reduite,  les  ele¬ 
ments  necessaires  a  la  fusion.  Le  faible  degre  de  chaleur  degagee 
par  un  appareil  aussi  rudimentaire ,  exigeait  des  minerais  tres 
fusibles;  de  la  de  longues  difficultes  du  traitement  de  certains 
metaux. 

Un  savant  ingenieur  des  mines  du  Jura  suisse,  aussi  mo- 
deste  qu’erudit,  A.  Quiquerez,  a  effectue  de  nombreuses 
recherches  archeologiques  dans  le  Jura  Bernois;  il  a  decouvert 
une  grande  quantite  de  fourneanx  primitifs  et  en  a  donne  la 
description  suivante  :  «  Les  fourneaux  de  la  plus  ancienne 
especc2,  ne  consistent  qiren  une  petite  excavation  cylindrique, 
peu  reguliere,  a  fond  ou  calotte,  creusee  dans  le  flanc  d’un 

1.  Percy,  Traite  complet  de  metallurgie. —  Introduction  de  l'edition  francaise, 
par  Petitgand  et  Ronna. 

2.  A.  Quiquerez,  De  I'dge  da  fer,  Porrentruy,  1866,  p.  35. 
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coteau,  pour  dormer  plus  do  hauteur  uaturelle  d’un  c6te,  et 
dont  le  devant  etait  ferine  par  des  argiles  refractaires,  contre- 
buttees  par  quclques  pierres.  Cette  cavite  etait  garnic  de  10  a 
I  5  centimetres  d’argiles  en  general  de  couleur  blanche,  passant 
au  rouge  apres  le  contact  du  feu.  Ces  creusets  n’avaient  guere 
([ue  30  a  40  centimetres  de  profondeur,  comme  semblaient  1’in- 
diquer  leurs  bords  superieurs  arrondis  et  plus  ou  moins  sco- 
riaces.  Le  devant  toujours  ebreche  avait  peut-etrc  une  ouver- 
ture  a  sa  base,  pour  le  tirage  de  1’air  et  pour  le  travail  de  la 
matiere  fondue,  mais  cette  breche  semble  indiquer  quo  c’est  en 
eventrant  le  devant  du  creuset  qu’on  pouvait  retirer  le  lopin  de 
metal  qui  s’etait  forme  pendant  Loperation.  » 

En  Hongrie,  on  a  encore  de  petits  fourneaux  dont  le  feu 
est  active  par  des  soufflets  de  planches,  et  dont  on  brise  le 
devant  a  la  fin  de  chaque  operation,  pour  en  retirer  le  lopin. 

Un  perfectionnement  important  fut  ensuite  apporte  a  ces 
fourneaux  les  plus  primitifs  :  cc  fut  I’exhaussement  des  bords 
du  creuset. 

Les  nouveaux  fourneaux,  d’une  contenance  d’une  centaine 
de  litres  et  d  une  hauteur  de  2m.30  a  2in.50,  avec  un  diametre 


de45  a  48  centimetres  et  une  epaisseur  de  parois  de  30  a  40  cen¬ 
timetres,  etaient  aussi  irreguliers  que  les  precedents.  Les  parois 
etaient  faites  d’argiles  sableuses  ou  siliceuses,  tres  refrac¬ 
taires  du  cdte  interieur  et  parfois  plus  plastiques  du  cdte  exte- 
rieur. 

11  est  probable  que  le  constructeur,  pour  donner  de  la  so  1  i- 
dite  a  ces  argiles,  plagait  quelques  pieces  de  hois  pour  leur  ser- 
vir  d’appui  et  former  en  meme  temps  le  noyau  du  fourneau, 
tandis  que,  exterieurement,  il  contre-buttait  la  muraille,a  mesure 
qu’elle  montait,avec  de  la  terre  et  autres  materiaux  peu  choisis, 
pour  remplir  le  vide  entre  les  argiles  et  le  terrain  entame.  Sur 
le  devant  de  celui-ci,  il  suivait  le  meme  precede,  avec  cette 
difference  qu'il  donnait  moins  d’epaisseur  au  remblai,  en  rem- 
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plagant  la  terre  par  des  pierres  calcaires  brutes  grossierement 
murees. 

En  faisant  cette  muraille,  quelquefois  en  ligne  droite,  d’autres 
fois  un  peu  circulaire,  pour  reduire  encore  l’epaisseur  du  rem- 
blai,  sur  le  devant  du  fourneau,  il  avait  soin  de  menager  une 
ouverture  carree  de  15  centimetres  de  cote,  prenant  naissance 
a  quelques  centimetres  au-dessus  du  fond  du  creuset  et  allant 
en  s’elargissant  du  dedans  au  dehors,  de  maniere  que  1’on  put 
plus  ou  moins  commodement  voir  et  travailler  par  cette  ouver¬ 
ture  dans  le  fourneau. 

Le  travail  ainsi  commence  se  poursuivait  jusqu’a  la  hauteur 
voulue,  et,  quand  I’entaille  faite  dans  la  colline  n’etait  pas  assez 
haute,  on  exhaussait  le  tour  du  fourneau  en  contre-buttant  les 
terres  avec  des  pierres  brutes  des  cotes  qui  en  avaient  besoin, 
atin  d’empecher  I’eboulement  des  terres  et  d’en  avoir  une  moins 
grande  masse  a  porter.  Lorsque  les  fourneaux  etaient  poses 
presque  en  plaine,  ils  formaient  un  cone  tronque. 

Le  creuset  n’etait  pas  bati  verticalement;  il  deviait  souvent 
de  la  verticale,  en  sorte  de  penclier  plus  ou  moins,  et  jusqu’a 
la  difference  de  son  diametre  vers  l’un  ou  l’autre  cdte.  La  forme 
interieure  n’etait  pas  plus  reguliere,  passant  de  la  circulaire  a 
l’ovale,  sans  autre  motif  que  le  delaut  de  soin  de  l’ouvrier. 
Parfois  ces  creusets  vont  en  s’elargissant  un  peu  de  bas  en 
haut,  et  parfois  en  sens  contraire,  mais  toujours  avec  une 
extreme  irregularite.  Certains  offraient,  a  25  ou  30  centimetres 
du  creuset,  un  retrecissement  tres  sensible  de  trois  cotes, 
representant  le  premier  rudiment  de  l’etalage  de  nos  fourneaux 
modernes.  Peut-etre  n’etait-ce  qu’un  caprice  de  l’ouvrier. 

Le  fourneau  ainsi  monte,  on  retirait  le  bois  qui  avait  servi 
de  noyau,  et  bon  ajoutail,  au  fond  de  l’ouverture  menagee  a  la 
base  du  creuset,  une  motte  de  terre  refractaire  plastique  de 
quelques  centimetres  de  hauteur,  pour  former  la  dame  et  retenir 
dans  le  creuset  le  metal  en  fusion  ou  en  pate,  tandis  que  les 
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scories  plus  legeres  surnageaient  et  trouvaient  leur  issue  au- 
ch'ssus  de  la  dame.  Comme  elles  etaient  peu  liquides,  on  aidait 
a  leur  sortie  au  moyen  de  ringards,  ou  de  perchettes  de  bois 
vert  et  peut-etre  mouille,  avec  lesquelles  on  brassait  egalement 
le  metal  dans  le  creuset. 

Ce  fourneau  comme  le  precedent  n’avait  pas  de  soufflet  :  le 
tirage  naturel  de  Fair  etait  seul  utilise. 

Ces  deux  especes  de  fourneaux  se  chargeaient  de  la  memo 
maniere  :  apres  avoir  seche  Fappareil  en  y  entretenant  graduel- 
lement  du  feu,  on  mettait  des  couches  successives  de  charbon 
lait  en  meule  et  de  mine  de  fer,  dans  des  proportions  connues 
des  industriels.  A  mesure  que  ces  charges  baissaient  dans  la 
cuve,  par  suite  de  la  combustion  du  charbon  et  de  la  reduction 
du  minerai,  on  les  renouvelait  toujours  dans  la  meme  propor¬ 
tion. 

Le  metal  tombait  dans  le  fond  du  creuset,  ou  il  y  avait  la 
plus  grande  chaleur,  et,  a  mesure  qu  il  s’y  amassait,  un  ouvrier, 
au  moyen  d’une  perchette  de  bois  vert  ou  mouille,  facilitait  la 
sortie  des  scories  surnageantes  et  brassait  le  metal,  c’est-a-dire 
cherchait  a  faire  agglutiner  les  parcelles  tombant  du  fourneau 
pour  en  former  une  masse,  un  lopin,  qui  continuait  a  rester 
expose  au  leu  le  plus  vif,  jusqu’a  ce  qu’on  jugeait,  d’apres 
Fexperience,  qu'il  etait  suffisamment  affine. 

Quand  Fexperience  avait  indique  que  le  lopin  de  metal  etait 
affine,  on  le  retirait  de  la  fournaise  par  Fouverture  dont  ,1a 
petitesse  prouvc  le  peu  de  volume  du  lopin. 

Ln  avant  de  ces  deux  especes  de  fourneaux,  il  y  a  constam- 
ment  une  petite  esplanade  demi-circulaire  dont  Faire  est  chargee 
de  matieres  scoriacees  ou  de  scories  pilees  et  de  charbon.  Le 
volume  des  scories  est  variable,  leur  masse  depasse  le  plus  sou- 
vent  100  metres  cubes. 

Si,  apres  Fenlevement  du  lopin,  Fouverture  du  fourneau 
n  avait  pas  trop  souffert,  on  se  contentait  de  renouveler  la 
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motte  de  terre  formant  la  dame,  et  l’on  pouvait  recommencer 
les  chargements. 

Mais  si  le  corps  du  fourneau  s’etait  crevasse,  si  1’ouverture 
avait  ete  par  trop  ebrechee,  si,  dans  les  premiers  creusets,  il 
avait  fallu  enlever  line  partie  de  la  paroi  pour  saisir  et  retirer  le 
lopin,  il  fallait  alors  reparer  les  breches  ou  remonter  meme 
une  partie  de  la  cuve  du  fourneau.  Parfois,  on  se  contentait  de 
refrotter  I’interieur  avec  des  argiles  a  l’etat  de  bouillie  pour 
fermer  seulement  les  crevasses.  D’autres  fois,  on  doublait  l’in- 
terieur  avec  de  nonvelles  argiles,  au  detriment  de  la  conte- 
nance  de  sa  cuve.  Dans  la  plupart  de  ces  cas,  il  etait  indispen¬ 
sable  de  laisser  refroidir  le  fourneau,  et  toutes  ces  reparations 
etaient  d’autant  plus  difficiles,  que  les  fourneaux  n’avaient  pas 
assez  de  largeur  pour  qu’on  y  put  descendre  et  travailler,  en 
sorte  qu’on  ne  pouvait  arriver  qu  a  la  profondeur  qu’atteignait 
la  longueur  du  bras.  Quand  il  fallait  rebatir  le  fourneau  en 
tout  on  en  partie,  on  l’ouvrait  sur  le  devant  et  on  lui  faisait 
subir  les  refections  necessaircs.  Le  fond  des  creusets  etait  tou- 
jours  le  point  le  plus  endommage,  et  la  reparation  se  faisait, 
tantot  par  la  petite  ouverture  a  la  base  du  fourneau,  tantot  au 
moyen  d’une  perche  depuis  le  gueulard,  en  se  servant  d’argiles 
plus  ou  moins  plastiques. 

La  figure  171  est  la  photographie  d’une  habile  restitution  de 
ce  genre  de  fourneau  effectuee  par  M.  Quiquerez. 

Plus  tard1,  la  soufllerie  se  substitua  a  l’incertitude  ou  a 
l’irregularite  du  vent,  et,  au  fur  et  a  mesure  que  la  soufllerie 
devint  plus  puissante,  on  augmenta  la  dimension  du  foyer. 

Gemelin  ( Voyage  en  Siherie) ,  nous  decrit  la  methode  des 
Tartares,  ainsi  qu’il  suit  :  «  Leur  four  est  place  a  l’endroit  ou  ils 
font  ordinairement  la  cuisine;  il  consiste  en  un  trou  d  un  demi- 
pied  cube  environ2,  surmonte  d’une  cheminee  conique  faite  avec 

1.  Louis  Knab,  L'Acier. 

2.  Karsten,  Manuel  de  la  metallurgie  du  fer,  Introduction,  page  19. 
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de  la  terre  glaise;  le  cote  anterieur  est  perce  d’une  ouverture 
que  1  on  ierine  pendant  la  fusion;  il  y  en  a  une  autre  a  l’une 
des  faces  laterales  :  on  y  adapte  deux  soufflets. 

«  Un  homme  est  charge  de  les  faire  mouvoir,  un  second  jette 
le  minerai  et  le  charbon  alternativement  dans  lc  foyer;  le 

«J 

minerai  est  pulverise  ;  on  n’en  charge  qu’une  tres  petite  quan- 
tite  a  la  fois,  antant  qn’il  en  faut  pour  tenir  sur  la  pointe  d  un 


Fig.  171.  —  Restitution  d’un  antique  fourneau  non  souftle  d’apres  Quiquerez. 


contean.  Aussitdt  que  les  charbons  sont  un  pen  descendus,  on 
les  remplace  et  I  on  continue  ainsi  jnsqu’a  ce  qu’on  ait  charge 
en  totalite,  3  livres  de  minerai;  car  ils  ne  peuvent  en  fondre 
davantage.  Apres  avoir  souffle  encore  quelques  instants,  ils 
enlevent  avec  une  tenaille  la  pierre  fermant  le  trou  de  devant, 
cherchent  le  culot  parmi  les  debris  de  la  combustion,  et  le 
nettoient  avec  un  morceau  de  bois,  pour  en  detacher  la  char- 
bonaille  et  les  scories.  » 

Modifies  suivant  les  pays,  les  has  et  moi/e/is  foyers  donnerent 
lieu  a  autant  de  manipulations  diflerentes,  connues  sous  les  noins 
de  methodes  :  suedoise,  allemande,  styrienne,  carinthienne, 
corse,  catalane,  navarraise,  hiscayenne,  etc. 
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i7.s  Evolution  de  la  fonderie  de  cuivre. 

Nous  retrouvons  de  nos  jours,  chez  les  ouvriers  nomades 
descendus  des  montagnes  de  I’Auvergne,  des  Vosges  ou  des 
Alpes,  sur  les  places  ou  carrefours  de  nos  villages,  les  memes 
improvisations  d’appareils  leur  permettant  de  traiter  et  mouler 
la  fonte. 

Un  pochon  en  fer1,  muni  d’un  long  manche,  lute  avec  de 
I’argile  melee  de  crottin  de  cheval,  devient  leur  creuset,  qui, 
d’ailleurs,  est  enterre  jusqu’a  son  bord,  de  maniere  a  etre  forte- 
ment  cale.  Ils  le  remplissent  de  charbon  dont  la  combustion  est 
activee  par  un  soufflet  a  tuyere  legerement  plongeante...  Sur  ce 
brasier,  ils  jettent  des  morceaux  de  marmite  avec  de  nouvelles 
charges  de  charbon,  au  fur  et  a  mesure  du  besoin.  Les  debris 
entrent  en  fusion  et  le  produit  liquefie  se  rassemble  dans  la  cuil- 
iere...  Leur  moulerie  est  tout  aussi  elementaire.  Le  sable  se 
trouve  dans  le  fosse  de  la  route,  et,  presque  toujours,  sa  consis- 
tance  est  suffisante,parce  qu’aux  sablons  produits  par  la  tritura¬ 
tion  des  graviers,  s’est  ajoutee  une  certaine  quantity  de  terre 
grasse.  Enfin,  tout  6tant  pret,  le  pochon,  manoeuvre  a  I  ’aide  de 
son  manche,  sert  a  conler  apres  avoir  servi  a  fondre.  C’est  meme, 
sans  doute,  de  cet  instrument  rudimentaire,  et  pourtant  suscep¬ 
tible  de  se  preter  a  d’autres  maniements  metallurgiques,  qu’est 
derive  le  fourneau  a  manche ,  par  suite  des  diverses  modifications 
qu’il  dut  subir,  pour  se  preter  aux  industries  plus  raffinees  des 
usines. 

A  la  construction  des  fourneaux  par  pierrcs  informes  super- 
posees,  succeda  la  construction  par  pierres  taillees  reguliere- 
ment  ou  moulees.  La  figure  172,  nous  montre,  au  commen¬ 
cement  du  xvie  siecle,  la  preparation  de  la  chaux  et  de  la  brique, 
et  la  figure  173,  le  procede  de  maconnerie  reguliere  des  four- 
neaux. 

La  figure  174  represente  l’installation  d’une  «  fournaise  faite 


I.  J.  Fournet,  Du  mineur  (Paris,  1862). 
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a  la  mode  d’une  grande  cheminee  »,  d’apres  Biringuccio.  — 
< ^’est  le  fourncau  d6crit  par  M.  Quiquerez,  mais  construit  avec 
des  pierres  de  forme  reguliere. 

Biringuccio  nous  indique  le  debut  du  haut  fourneau.  Un 


Fig.  172.  —  xvie  siecle.  Fourneau  rond  pour  faire  cuire  la  chaux  et  fourneau  carre 

pour  secher  les  briques. 

(Biringuccio,  Tiaite  de  Pyrotechnie,  1350.) 


Fig.  173.  —  Construction  d’un  fourneau  en  briques. 
(Biringuccio,  Traitc  dc  Pyrotechnie,  1530.) 


fourneau  de  dimension  ordinaire,  puis  un  autre  un  pen  plus 
haut  fait  dc  deux  parties  superposees,  tel  les  «  que  la  matiere 
fondue  venait  a  passer  de  la  premiere  a  la  seconde  ». 

«  Aucuns  autres  font  qui  forment  une  manche  large  devers 
le  pied  et  tortue  a  la  sortie  et  le  demeurant  droit  tout  ainsi  que 
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vous  pouvez  apercevoir  en  cette  figure  posee  aupres  cle  I’autre  » 
(fig.  J  75). 

Les  figures  176,  177,  178,  extraites  d’Agricola,  donnent 
rinstallation  des  fourneaux  du  xve  et  du  xvie  siecle,  dans  les- 


Fig.  1*4.  —  xvi®  siecle.  «  Fournaise  faite  a  la  mode  d  une  grande  cheminee  ». 
(Biri.mguccio,  Truite  de  Pyrotechwe,  1550.) 


Fig.  175.  —  xvF  siecle.  Fourneaux  a  fondre  les  minerais. 
(Biringcccio,  Tvaiti  de  Pyrotechnie,  1550.) 


quels  les  minerals  sont  fondus  an  contact  du  charbon  de  bois. 

Pour  les  metaux  precieux,  le  contact  du  combustible  pou- 
vant  nuire  a  la  qualite  de  la  fonte,  le  metallurgiste,  l’orfevre,  etc., 
emploient  des  creusets  ou  «  casses  ». 

La  figure  179,  montre  un  fourneau  dans  lequel  le  creuset 


Fig.  176.  —  xvie  siocle.  Fourneaux. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1 7)76. ) 


Fig.  177.  —  xvie  siecle.  Fourneaux. 
(Agricola,  De  lie  mctallica,  15j0.) 


Fig.  178.  —  xvie  sii'cle.  Fourneaux 
(Agricola,  De  lie  metal  licet,  1 
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est  place  an  centre  d’un  foyer  a  tirage  nature],  c’est-a-dire  sans 
soufflet. 

La  figure  180  montre  le  meme  fourneau,  mais  cette  fois 
avec  soufflets. 


Fig.  179.  —  xvic  siecle.  Fourneau  a  vent,  sans  soufllet. 
(Biri.nguccio,  Traite  de  Pyrotevhnie,  1350.) 


Fig.  180.  —  xvie  siecle.  Facon  de  fondre  en  caisse  avec  soui'llet. 
(Biringuccio,  Traite  de  Pyrotechnie,  1350.) 


La  figure  181  montre  un  fourneau  analogue  clans  lequel  le 
combustible  est  maintenu  par  une  ceinture  en  fer. 

La  figure  182  montre  la  forme  cles  creusets  a  propos  cle  la 
fonte  de  1’airain  a  I’abri  de  la  fumee. 

Les  figures  183  et  181  montrent  les  deux  principalcs  clispo- 
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sitions  employees  au  xvie  siecle  pour  fondre  en  creux,  c’est-a- 
diie  <iu  contact  du  charbon  de  bois  et  «  cn  cassc  »  au  creusct. 


Fig.  181.  —  xvi®  siecle.  Fourneau  pour  fondre  en  creuset. 
(Agricola,  De  Re  metallica,  1556.) 


Fig.  182.  —  xvi®  siecle.  Forme  des  creusets. 

(Fonte  de  l'airain  avec  la  tulie  pour  colorer,  a  l’abri  de  la  fumee.) 
(Biri.nguccio,  Traite  de  Pyrotechnic,  1550.) 


La  figure  1 8 .' »  montre  la  meine  disposition  des  fourneaux  et 
des  creusets  au  xvme  siecle. 

Pour  fondre  sans  contact  avec  le  combustible,  des  quantites 


ISIS 
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plus  importantes  do  metal,  le  fourneau  a  reverbere  etait  le  plus 
employe  des  le  xve  siecle. 

Les  figures  180  et  187,  nous  montrent  l’elevation  et  la 


Fig.  183.  —  xvie  siecle.  Facon  de  fondre  en  creux  avec  soufllets. 
(Biringuccio.  Traite  de  Pyrotechnie,  1530.1 


Fig.  184.  —  xvie  siecle.  Facon  de  fondre  en  casse  avec  soufflets. 
(Biringugcio,  Traite  de  Pyrotechnie,  1350.) 


coupe  du  fourneau  a  reverbere  employe  au  commencement  du 
xvie  siecle. 

Les  figures  188,  189  et  190  montrent  les  dispositions  inte- 
rieures  de  ces  fours. 

Le  four  a  affiner  (fig.  191  a  195)  a  conduit  au  dispositif  du 
four  a  reverbere  (fig.  196,  197  et  198.) 
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Reaumur  inventa  au  commencement  du  xvm®  siecle,  les  four- 
neaux  portatifs  osci Hants  : 

«  Le  fourneau  ordinaire  des  fondeurs  n’occupe  pas]  une 


Fig.  18;>.  —  xvn®  siecle.  Fonle  au  creusel. 
(Ercker,  Aula  Subterranea,  1083.) 


grande  place,  mais  il  est  bati  a  demeure  ;  on  en  peut  faire  de 
plus  petits  ou  d’aussi  grands,  tres  portatifs,  qui  paraitront  com¬ 
modes  en  bien  des  circonstances.  J’en  ai  actuellement  un  de 
cette  derniere  espece  a  ma  maison  de  campagne,  je  le  fais  quel- 
qucfois  mettre  au  milieu  des  jardins  :  au  lieu  que  le  fourneau 
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ordinaire  est  fait  de  quantite  de  briques  arrangees  les  unes  sur 
les  autres,  celui-ci  n’est  bati  que  de  quatre  ou  cinq  pieces  qui, 
posees  les  lines  sur  les  autres,  le  composent  en  entier1. 

«  Quoique  presque  tous  les  fondeurs  en  cuivre  soient  aujour- 


Fig.  186. 


Fig.  187. 

xvi°  siecle.  Fourneau  a  reverbere  pour  fondre  le  bronze. 

(Biringuccio,  Traite  cle  Pyrolechnie,  1550.) 

d'hui  en  etat  de  fondre  du  fer  dans  leurs  fourneaux,  ils  n’y  en 
fondent  presque  point.  11  y  a  pourtant  une  sorte  de  fondeurs  qui 
fondent  journellement  du  fer,  et  qui  ne  fondent  point  d’autre 
metal;  leur  nombre  n'est  pas  grand,  je  ne  saclie  pas  qu’il  y  en 


1.  Reaumur,  L'art  d'adoucir  le  fer  fondu,  1722,  2e  mOmoire. 


Fig.  189. 


Fig.  190. 

xvi*  siecle.  Diverses  disposilioas  iuterieures  des  fourneaux  a  rtSverbere 

pour  fondre  le  bronze. 

(Biri.ngl'ccio,  Traitc  de  Pyrotechnie,  loaO.1 
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ait  eu  a  Paris,  plus  de  deux  on  trois  a  la  fois,  et  je  crois  qu’a 
present,  il  n'y  en  reste  qu’un.  II  y  a  de  ces  fondeurs  qui  courent 
la  campagne. 

«  Le  fourneau  dont  se  servcnt  ces  fondeurs  se  compose  de 
deux  pieces,  le  creuset  et  la  tour. 


Fig.  191.  —  Construction  d’un  four  a  afliner. 


Fig.  192.  —  Four  a  affiner  avec  chapeau  en  fer. 


«  Le  creuset  est  appele  poche  par  les  ouvriers,  et  leur  ma- 
niere  de  fondre  s’appelle  fondre  d  la  poche;  il  est  composd  en 
partie  d’un  vieux  pot,  ou  d’un  vieux  chaudron  de  ler  fondu,qui 
servent  a  maintenir  le  creuset  qui  est  fait  d’une  couche  de  terre 
sablonneuse,  epaissc  d’environ  un  pouce  et  demi ;  elle  revet 
interieurement  le  vase  dont  nous  parlons. 


Fig.  193.  —  Four  a  affiner  avec  couvercle  en  diene. 


Fig.  194.  —  Four  a  affiner  avec  couvercle  en  terre  cuile. 


Fig.  195.  —  Four  a  affiner  avec  hotte. 
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«  La  seconde  partie  du  fourneau,  la  tour  conique,  est  faite 
pour  etre  placee  sur  le  creuset;  nos  ouvriers  la  forment  souvent 
de  plusieurs  marmites  sans  fond,  ajustees  les  unes  sur  les 


Fig.  196-197.  — xvic  siecle.  Fourneau  a  reverbere. 
(Biri.xguccio,  Traite  de  Pyrotechnie,  1590.) 


autres,  mais  il  est  plus  commode  de  la  faire  de  tole  (fig.  201). 
Notre  fourneau  a  son  creuset  enterre. 

«J’en  ai  fait  construire  un,  dans  une  situation  tout  a  fait  dif- 
ferente  :  le  creuset  est  en  l’air,  son  fond  est  eloigne  de  terre  de 
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plus  do  14  a  15  pouces;  il  est  soutenu  dans  cct  etat  par  deux 
tourillons,  qui  sont  portes  par  deux  montants  d  un  assemblage 
de  hois.  Je  n’expliquerai  point  en  detail  les  particularites  de  ee 
fourneau,  on  en  sera  assez  instruit  par  la  planche  (fig.  202). 

«  Ce  que  je  me  suis  propose  principalement,  c’est  qu’on  ne 


Fig.  198.  —  xvi*  siecle.  Construction  d’un  four  a  roverbfcre. 
(Agricola,  De  He  metallica,  1356.) 


fut  plus  dans  la  necessity  de  renverser  la  tour  chaque  fois  qu’on 
a  ii  couler  la  fonte;  par  cette  manoeuvre  le  fourneau  se  refroidit, 
il  n’est  pas  aise  de  le  redresser  sur-le-champ ;  chaque  fois  qu'on 
veut  fond  re,  on  est  done  oblige  de  recommencer  sur  nouveaux 
frais,  on  ne  profite  point,  on  on  profite  peu  du  charbon  qui  a 
ete  bride  auparavant.  Au  lieu  de  porter  le  creuset  sur  les 

moules,  dans  notre  nouvelle  disposition,  on  apporte  les  moules 

13 
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sous  le  ereuset;  on  incline  ce  creuset,  on  lui  fait  verser  la  rna- 
tiere  sans  le  deplacer  et  sans  oter  la  tour.  » 

Lejiaut  de  la  figure  20 2  represente  deux  fours  portatifs  oscil- 
lants,  fun  pendant  la  fusion,  1’autre  pendant  la  coulee.  Le  bas 


Fig.  199.  —  Heme  Antoine  Ferchault  de  Reaumur 
Membre  de  l’Academie  des  Sciences  en  1708. 
Ne  a  La  Rochelle  en  1683,  mort  en  1757. 


de  la  planche  donne  le  detail  de  la  construction  du  fourneau. 

La  fonte  du  cuivre  par  grande  quantite  necessita  des  four- 
neaux  de  grandes  dimensions;  l’installation  des  usines  a  cuivre 
de  breiberg  en  Saxe,  comportait  an  xvme  siecle,  des  hauts  four- 
neaux  consideres  a  juste  titre  comme  des  modeles  pour  l’epoque. 

La  hauteur  de  ce  haut  fourneau,  fonde  en  maconnerie  est 
de  dix-huit  pieds  huit  polices,  depuis  la  pierre  du  couvercle  des 


P h.  ,  ur-ryvrtAsu*.  ct+L  .  fcuLj; 

Fig.  200-201.  —  xvm*  siecle.  Fourneau  des  fondeurs  ambulants. 

(Reaumur,  Art  cl’adoucir  le  fcr  fondu,  1722.) 


Fig.  202-203.  —  xviu0  sircle.  Fourneaux  porlatifs  oscillants. 
(Reaumur,  Art  d'adoucir  le  fcr  fondu,  1722.) 


Fig.  204.  —  xvm®  sifccle.  Plan,  elevation  et  coupe  du  liaut  fourneau  &  cuivre 
des  mines  de  Freiberg,  en  Saxe, 
i  Encyclopedic,  1768.) 


Fig.  203.  —  xvme  siScle.  Plan,  elevation  et  coupe  du  haut  fourueau  a  cuivre 
des  mines  de  Freiberg,  en  Saxe. 

(. Encyclopedic ,  1768.) 
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Fid.  206.  —  win0  siecle.  Fournoau  a  manche  pour  la  fusion  du  cuivre  a  Freiberg, 
en  Saxe,  fourneau  de  grillage,  et  fourneau  de  premiere  fonte. 

( Encyclopedic ,  1768.) 
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l  ie.  207.  —  xviii*  siecle.  Fourneau  a  manche  pour  la  fusion  du  cuivre  a  Freiberg, 
en  Saxe,  fourneau  de  giillage,  et  fourneau  de  premiere  fonte. 

( Encyclopedie ,  1768.) 
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soupiraux  pour  evaporer  Fhumidite  du  terre-plein,  jusqu’a  l’en- 
droit  oil  on  charge  le  fourneau;  il  y  a  huit  pieds  et  demi  depuis  le 
bassin  de  reception  jusqu’au  meme  endroit,  la  profondeur  ou  la 
longueur  de  ce  fourneau  au  niveau  de  la  tuyere  est  de  cinq  pieds 
sur  trois  pieds  de  large;  on  met  sur  la  pierre  de  couvercle  un 
pied  de  scories,  et  par-dessus  un  sol  d’argile  d’un  pied  d’epais- 
seur,  ensuite  une  brasque  pesante  qui  a  sur  le  devant  du  four¬ 
neau  un  pied,  et  pres  du  mur  miioven  un  pied  neuf  pouces  de 
hauteur,  enfin  on  y  ajoute  de  la  brasque  legere  ordinaire  de  la 
hauteur  de  trois  pieds  sous  la  tuyere;  le  fourneau  a  par  devant 
un  bassin  de  reception,  et  a  cote  de  ce  bassin  un  autre  plus  petit, 
pour  recevoir  ce  qui  coule  de  la  percee;  pour  Her  ensemble 
ces  deux  bassins,  on  met  des  barres  de  fer  quo  l’on  scelle  bien 
avant  dans  lcs  murs  du  fourneau,  au  haut  duquel  on  monte  pour 
le  charger  par  Fescalier  qui  se  trouve  a  Fun  ou  des  deux  cdtes 
du  fourneau.  La  tuyere  est  inclinee  de  deux  a  dix  degres.  Cette 
tuyere  est  de  fer  et  les  soufllets  sont  de  cuir1. 

Les  figures  201  et  20b,  representent  le  plan,  Felevation  et  la 
coupe  d’un  de  ces  hauts  fourneaux. 

Les  Figures  20(5  et  207  representent  (1,2  et  3)  le  fourneau  a 
manche  pour  la  fusion  du  cuivre;  (4  et  5)  le  fourneau  de  gril¬ 
lage  et  (6,  7,  8,  9)  le  fourneau  pour  la  premiere  fonte  du  cuivre. 

La  figure  208,  represente  le  fourneau  d’affinage ;  c’cst  un 
fourneau  a  revcrbere  auquel  on  a  adapte  deux  soufllets  :  on 
donne  ii  la  hase  de  ce  fourneau  onze  a  douzc  pieds  de  diametre 
et  au  dedans  de  ce  foyer  huit  pieds  six  pouces;  sous  la  base,  on 
fait  un  grand  canal  en  croix  pour  faire  sortir  Fhumidite  du  sol, 
il  y  a  encore  huit  autres  petits  canaux  diriges  vers  le  centre, 
lesquels  traversent  Fepaisseur  de  la  muraille.  Apres  qu’on  a 
convert  le  grand  canal  dorit  il  a  ete  parle,  on  le  recouvre  d’un 
lit  de  scories  de  six  pouces  d’epaisseur,  sur  lequei  on  fait  un  lit 


i.  Enri/clo/iedie,  1768. 


Ft  ir. 


Fig.  208.  —  xvine  sifecle.  Fourneau  a  reverbere  pour  l’affinage  du  cuivre  a  Freiberg, 

en  Saxe. 

(Encyclopedic,  1708.) 


Travcu/  du  Ciuord- 


Fig.  200-210. 


xviii0  siede.  Fourneaux  de 
( Encyclopedic ,  1768.) 


fusion  et  d’affmage. 
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d’argile  ou  de  briques ;  sur  ce  second  lit,  on  forme  un  premier 
lit  de  cendres  qni  y  reste  toujours  :  c’est  snr  ce  lit  qne  Ton  forme 
la  coupelle  avec  d’autres  cendres  chaque  fois  que  Ton  veut 
affiner. 

Le  dome  du  fourneau  est  un  chapeau  de  fer  qui  a  interieu- 
rement  un  grand  nombre  de  crochets  de  fer  qui  y  sont  rives  ;  ces 
crochets  servent  a  retenir  un  enduit  de  terre  grasse  melee  et 
petrie  avec  de  la  bourre  et  du  foin,  ce  lit  garantit  le  .fer  de  Tac¬ 
tion  du  feu  ;  le  dome  est  suspendu  avec  des  chaines  de  fer  a  une 
potence,  au  moyen  de  laquelle  on  peut  Tenlever  et  Tecarter. 
pour  laisser  refroidir  le  fourneau  apres  que  Taffinage  est  acheve. 

Lcs  figures  209  a  210,  representent  des  fourneaux  de  fusion 
et  d’affinage  d’un  type  different. 

Les  figures  211  et  213  representent  d’autres  types  de  four¬ 
neaux  de  grand  reverbere  de  Giromagny  destines  a  Taffinage  et 
au  ressuage  pour  achever  d’epuiser  les  pains  de  cuivre  noir  de 
tout  T argent  et  le  plomb  qu’ils  contiennent. 

Les  figures  214-215,  representent  deux  types  de  fourneaux 
de  coupelle,  variantes  du  fourneau  figure  208. 

La  figure  216,  represente  le  petit  outillage  employe  pour  le 
travail  du  cuivre  au  xvme  siecle,  dans  les  usines  de  Freiberg,  en 
Saxe. 

1  a  5,  outils  a  ouvrir  le  fourneau  pour  clonner  ecoulement  a 
la  mine  en  fusion;  —  6  a  8,  outils  a  pratiquer  le  moule  de  la 
gueuse;  —  9,  petite  pioche;  —  10,  fourche ;  —  11,  pelle  a  unir 
le  moule;  —  12  a  21,  differents  ringards;  —  22,  racloir;  — 
23,  barre  a  porter  avec  ses  crochets;  —  24,  moufle; 

25,  panier;  — -  26,  rateau  a  dents  pointues;  —  27,  rateau  a  dents 
carrees;  —  28,  petit  racloir;  —  29,  demoiselle;  — -  30,  barre* a 
crochet;  —  31,  anneau  a  crochet;  —  32,  petite  batte;  — 
33,  triangle  a  crochet;  — -  34,  poteau;  —  35,  anse;  —  36,  mail- 
loche. 
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xviii'  siecle.  Fourneau  de  grand  reverbere  et  fourneau  de  ressuage 
du  cuivre  a  Giromagny. 

(EncyclopMie,  1768.) 
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Fig.  216.  —  xvme  s-iecle.  Petit  outillage  des  usines  de  Freiberg. 
( Encyclopeclie ,  1708.) 
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CHAPITRE  XIY 


EVOLUTION  DE  L’OUTILLAGE 


Avant,  d’aborder  revolution  de  la  fonderie  proprement  dite, 
il  nous  reste  a  retracer  revolution  de  l’outillage. 

L’importance  de  cette  etude  necessite  un  ouvrage  special  quo 
nous  esperons  publier  prochainement;  nous  nous  bornerons  done 
a  donner  ici  les  grandes  lignes  de  cette  etude. 

Au  debut  de  l’humanite,  comme  nous  l’avons  dit  a  propos 
de  la  soufflerie,  une  des  premieres  preoccupations  de  I’homme 
tut  de  se  procurer  du  feu  a  l’aide  d’igniterebrateurs  (p.  123). 

En  faisant  tourner  rapidement  entre  les  mains,  par  un  mou- 
vement  circulaire  alternatif,  la  baguette  de  bois  qui  detache  des 
petites  parcelles  de  bois  amenees  a  I’ ignition  par  le  frottement, 
l’homme  primitif  a  constate  en  se  procurant  le  feu,  qu’il  pouvait 
par  le  meme  procede  obtenir  le  for  aye. 

Les  peuples  inferieurs  de  differentes  contrees,  utilisent  encore 
ce  procede  pour  le  percage  des  trous  dans  le  bois,  les  os,  les 
cornes  de  cerf  et  meme  dans  les  pierres.  M.  Rau  a  prouve 
([u’avec  du  temps  et  de  la  patience,  on  pouvait  percer  les  pierres 
les  plus  dures  sans  employer  d’outil  en  metal. 

Avec  un  foret  de  bois,  il  est  parvenu  a  percer  une  plaque  de 
diorite  de  45  millimetres  d’epaisseur,  en  pratiquant  sur  les  faces 
opposees  deux  trous  qui  ont  fin i  par  se  rencontrer  vers  le  milieu 
de  cette  epaisseur.  Le  frottement  du  foret  sur  la  pierre  est  obtenu 
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par  la  rotation  sous  pression  clu  bois  concurremment  avcc  do 
beau  et  clu  sable.  —  Los  Indiens  se  parent  de  pierres  dures  per- 
cees  par  ce  proeede,  et  retenues  autour  du  cou,  ou  transversa- 
leinent  sur  la  poi trine,  par  un  cordon  fait  d’une  liane.  Certaines 


Fig.  218.  —  xixe  sieclo.  Jea.n- Victor  Poncelet. 

Ne  a  Metz  cn  1788,  morl  en  1867. 

I  n  des  createurs  de  la  mt'canique  appliquee. 


de  ces  pierres  out  exige  le  travail  continu  pendant  deux  genera¬ 
tions. 

Plus  tard,  le  sable  fut  remplace  par  un  eclat  de  pierre  taillee, 
fixe  a  l’extremit6  du  baton  primitif;  voila  le  premier  foret. 
Lorsque  le  metal  succeda  a  la  pierre  taillee,  line  petite  lame 
metallique  vint  remplacer  l’eclat  de  silex  fixe  a  l’extremite  du 
foret.  —  Ce  n'est  que  beaucoup  plus  tard  que  le  foret  fut  fait, 
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dans  sa  partie  tranchante,  d’un  seul  morceau  adapte  an  baton 
primitif. 

La  figure  219  nous  montre  ces  forets  au  xvie  siecle. 

Les  figures  220  et  221  represented,  d’apres  Biringuccio,  les 
machines  a  forer  mues  a  bras  ou  par  le  poids  de  l’homme  mon- 
tant  dans  l’interieur  de  grandes  roues  analogues  aux  roues  que 
nous  voyons  encore  dans  des  carrieres. 

Le  foret,  fixe  solidement  dans  l’axe  de  la  roue,  est  guide  par 
une  planche;  la  piece  a  pcrcer  est  posee  sur  un  chariot  que  Ton 
pousse  au  fur  et  a  mesure  du  forage. 

Mais  avant  d’etre  actionne  par  un  mouvement  circulaire  con- 
tinu,  le  foret  fut  mis  en  mouvement,  pendant  de  longs  siecles,  par 
une  action  circulaire  alternative. 

G’est  du  foret  a  lame  rapportee  que  derive  la  /raise,  d’un  usage 
si  repandu  aujourd’hui. 

Dans  ses  Voyages  metallurgiques ,  Jars  nous  rapporte  qu’aux 
forges  de  Carron,  presde  Falkirck1,  «  on  alese  les  cylindres  a  l’aide 
d'une  roue  en  fonte  dont  le  diametre  est  proportionne  a  celui  du 
Iron  a  egaliser.  La  circonference  de  cette  roue  est  divisee  en  six 
parties,  a  chacune  desquelles  il  y  a  une  entaille  ou  echancrure, 
ou  1’on  met  un  morceau  d’acier  un  peu  coupant,  de  fa  con  qu’il 
excede,  mais  egalement,  tout  au  plus  d’un  pouce,  le  diametre  de 
la  roue.  Ces  morceaux  d’acier  sont  assujettis  tres  fortement  avec 
des  coins  de  fer.  On  les  retire  de  temps  en  temps  pour  les  aiguiser 
sur  une  meule,  parce  qu’il  faut,  autant  qu’il  est  possible,  qu’ils 
mordent  tous  en  meme  temps.  On  fait  entrer  cette  roue  ou  foret 
dans  le  cylindre,  lequel  est  place  horizontalement  sur  un  chassis 
de  hois,  qui  avance  et  recule  a  volonte,  a  faide  d’une  corde  et 
d’un  treuil.  On  met  la  roue  en  mouvement;  deux  ouvriers  sont 
charges  de  conduire  cette  operation,  qui  se  fait  avec  precision  et 
promptement  ». 


1.  Jars,  Vojages  metallurgiques,  Lyon,  1771,  l.  I,  p.  27lL 


Fig.  221. 

xvie  siecle.  Forets  et  machines  a  forer. 
(Biri.nguccio,  Traite  de  Pyrotecltnie,  1550.) 
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La  scie  circulaire  pour  couper  les  barres  cle  metal  est  d’une 
construction  analogue.  Jars  nous  decrit  ainsi  une  de  ces  scies 
employee  aux  forges  de  Moss,  pres  de  Christiania1,  pour  couper 
les  vicux  canons  creves  et  pouvoir  les  refondre. 

La  scie  consiste  on  une  petite  roue  dentec,  d’un  pied  de  dia- 
metre,  faite  on  fer  forge  et  dont  toutes  les  dents  sont  d’acier.  Ell e 
est  fixee  fortement  a  une  longue  et  grosse  barre  de  fer,  qui,  d’un 
cote,  est  assujettie,  et  de  l’autre  emboitee  dans  lc  tourillon  d’un 
arbre  de  roue;  a  son  cote  oppose  et  dans  la  meme  direction,  est 
une  autre  machine  qui  supporte  le  canon  sur  la  meme  ligne.  Un 
ouvrier  seul  conduit  le  tout. 

Ayant  applique  la  partie  du  canon  qu’il  veut  diviser  sur  la 
roue  den  tee,  il  fait  mouvoir  la  grande  roue  a  eau  et  a  mesure 
qu’elle  opere,  il  laisse  descendre  peu  a  peu  le  canon,  jusqu’a  ce 
qu’il  soit  parfaitement  coupe,  et  ainsi  de  suite,  en  avangant  la 
piece  sur  la  roue  dentee.  Un  canon  est  ainsi  coupe,  dans  une  jour- 
nee,  en  trois  ou  quatre  pieces,  suivant  la  grosseur  de  son  dia- 
metre. 

Le  tour ,  qui  derive  du  foret,  n’est  certainement  apparu  que 
beaucoup  plus  tard,  malgre  sa  grande  antiquite,  car  il  est  certain 
que  les  anciens  Egyptiens  s’en  servaient. 

La  rouedu  potier,  posterieure  a  I’invention  du  foret,  a  proba- 
blement  ete  le  type  primitif  du  tour;  car  eelui-ci  fut  d’abord  ce 
que  nous  appelons  «  en  l  air  »,  c’est-a-dire  qu’il  n’y  avait  pas  de 
contre-pointe ;  la  piece  a  tourner  le  plateau,  la  tasse  a  creuser 
n’etait  fixee  sur  la  machine-outil  que  par  un  seul  cote,  ce  n’est 
que  par  la  suite,  pour  tourner  des  pieces  en  longueur,  qu’il  y 
eut  un  second  appui. 

Le  mouvement  de  rotation  etait  alors  alternatif. 

Une  corde  entourant  la  piece  a  tourner  etait  attachee  d’un 
cote  a  I’extremite  d’une  pedale  sur  le  sol,  et  de  l’autre  c6te  a 


1.  Jars,  Voyages  metallurgiqu.es,  Lyon,  1774,  t.  I,  p.  173. 
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I'extremite  d’une  perche  formant  ressort,  fixec  par 


u n  bout  au 


Fio.  222.  —  xvie  sifecle.  Tour  pour  tourner  rampant. 

(J.  Besson,  Theatrum  instrumentorum  et  machinarum,  1578.) 


plafond.  Lo  tourneur,  on  appuyant  du  pied  sur  la  pedale,  tirait  la 


216 


EVOLUTION  DE  LA  FONDER1E  DE  CUIVRE. 


corcle  et  imprimait  ainsi  une  rotation  cle  quelques  tours  a  la  piece 


Fig.  223.  —  xvie  siecle.  Tour  a  fileter. 

(J.  Besson,  Thcatrum  instrumentorum  et  machinarum  1578.) 


a  tourner,  pendant  que  la  perche  cedait  sous  la  traction  de  la 
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corde;  on  relevant  le  pied,  la  traction  de  la  pedale  cessait  sur  la 
corde  et  la  perche  ramenait  la  corde  a  sa  position  primitive. 
C’etait  seulement  pendant  la  rotation  en  avant  de  la  piece  a  tour- 
ner,  correspondant  a  la  descente  de  la  pedale,  que  I’outil  atta- 
quait  la  piece  a  travailler. 

II  existe  encore  a  Paris,  ehez  quelques  rares  tourneurs  sur 
bois,  des  tours  de  ce  systeme. 

La  figure  222,  extraite  du  traite  de  mecanique  d r  Jacques  Besson 


Fig.  224.  —  xixe  siecle.  Tour  a  cliarioter. 

(Robertson  Buchanan,  Mills  and  other  machinery ,  Londres,  1841  ’.) 


le  Dauphinois ,  montre  le  tour  a  faire  rampant  fonctionnant  comme 
nous  venous  de  l’indiquer;  la  perche  est  remplacee  par  un  arc. 

La  figure  223  montre  le  premier  tour  a  fileter,  invente  par 
Jacques  Besson  auxvie  siecle  (*t  ainsi  decrit  par  P  auteur :  «  Espece 
de  tourn  en  nulle  part  encore  veiie  et  qui  n'est  sans  subtilite, 
pour  engraver  petit  a  petit  la  viz  a  l’entour  de  toute  figure  rondo 
et  solide  et  voire  mesmes  ovale.  » 

Pendant  le  xvie,  le  xvne  et  le  xvme  siecle,  1’art  du  tourneur  fut 
plus  specialement  cultive  par  les  amateurs. 

1.  La  premiere  edition  orifrinale  date  de  1814.  Rob.  Buchanan,  ne  le  14  juillet 
a  Glascow,  mort  a  Creech  Saint-Michael  en  Somersetshire,  le  22  juillet  1 S 1 6 . 
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La  belle  societe  enrichissait  ses  salons  et  se  clonnait  le  luxe 


Fig.  225.  —  xvne  siecle.  Courroie  de  transmission  employee  h  mouvoir  des  meules. 
(G. -Andre  Bockler,  Theatrum  machinarum  novum,  Nuremberg,  1062.) 


cle  veritables  musees  de  chefs-d’oeuvre  entierement  executes 
sur  le  tour.  Louis  XIV,  accompagne  de  sa  cour,  visita  a  Lyon, 
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pendant  deux  jours  de  suite,  le  cabinet  de  Nicolas  Grollier  do 
Servieres,  contenant  des  pieces  de  tour  du  travail  le  plus  arlis- 
tique  et  des  modeles  de  machines  diverses. 

Les  traites  du  temps,  concernant  l’art  du  tourneur  :  Jacques 
Besson,  1578.  —  Ch.  Plumier,  religieux  minime,  1706.  —  Grol- 


Fig.  226.  —  -\viu  sieele.  Decoupage  des  petites  pifeces  de  metal. 

(Agbicola,  De  Re  metallica,  1656.) 

Her  de  Servieres,  1719.  —  Encyclopedic,  1772.  —  Hulot  pereT 
1775.  —  Bergeron,  1792,  etc.,  nous  montrent  les  tours  a 
lunettes,  a  guillocher,  a  rampants,  a  ovales,  a  rosettes,  a  rai- 
seau,  a  canneler,  a  onder,  a  gaudronner,  a  reproduire  les  figures. 
—  L'ingeniosite  des  savants  et  des  amateurs  fait  effectuer  a 
I’occasion  du  tour  les  plus  grands  progres  a  la  cinematique. 
L’industrie  anglaise  s’inspire  de  ces  mecanismes  parfaits  pour 
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creer  son  grand  et  puissant  outillage  necessity  par  sa  production 
intensive  du  commencement  du  xixe  siecle.  Ainsi  le  tour  a  file- 
ter  au  chariot  les  grosses  vis  de  fer  (fig.  224)  est  la  copie  des 
tours  cites. 

La  transmission  du  mouvement  d’un  arbre  a  un  autre  arbre 


Fig.  227.  —  xvie  siecle.  Machine  a  rompre  les  metaux  par  le  choc. 
(Agricola,  Do  Re  metallica,  1556.) 


obtenue  primitivement  par  des  cordes,  s’eirectue  par  courroie 
seulement  dans  la  seconde  moitie  du  xvue  siecle  (fig.  22b). 

Le  decoupage  des  petites  pieces  de  metal  obtenu  par  la  cisaille 
et  le  couteau  (fig.  226),  s’effectue  par  choc  (fig.  227)  pour  les 
plus  grosses  pieces. 

La  fabrication  monetaire  necessita  par  son  importance  et 
sa  parfaite  execution  l’emploi  de  machines-outils  a  decouper 
plus  parfaites.  L’Allemagne  cree,  dans  la  premiere  moitie  du 
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xvie  siecle,  le  coupoir  (fig.  228)  et  Ic  balancier  (fig.  229) ;  los 
gravures  du  temps  no  paraissent  pas  exister,  mais  les  premieres 
machines  utilisees  pendant  longtemps  ont  servi  a  la  reproduc¬ 
tion  des  machines  lors  de  (’impression  do  V Encyclopedic. 

Le  planage  effectue  au  marteau  a  main  (fig.  230),  puis  au 


Fig.  228.  —  xvme  siecle.  Coupoir. 
( Encyclopedic ,  1771.) 


marteau  a  bras  (fig.  231),  necessite  une  plus  grande  puissance 
pour  le  forgeage;  aussi  sur  le  meme  principe  se  cree  le  mar¬ 
teau  frontal  (fig.  232). 

L  industrie  monetaire  necessitant  une  grande  precision  pour 
reduire  a  une  exacte  et  uniforme  epaisseur  le  lingot  du  metal 
coule,  substitue  au  marteau,  des  le  commencement  du  xvie  siecle, 
le  laminoir,  invente  a  Augsbourg  par  un  orfevre  du  nom  de  Marx 


Pi  XV 


Fig.  229.  —  xvine  siecle.  Balancier. 
( Encyclopedic ,  1771.) 


Fig.  230.  —  xvie  siecle.  Planage  <les  fouilles  metalliques. 
(Birixguccio,  Trait t  dc  Pyrotechnic,  1330.) 
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Schwab,  dit  lc  Chevalier  du  Saint-Sepulcre,  parce  qu’il  habitait 
pres  de  la  chapelle  du  Saint-Sepulcre1. 

Ce  laminoir  primitif  (fig.  234)  permettait  de  planer  en 


Fig.  231.  —  xvi1'  siecle.  Marteau  a  bras. 
(J.  Besson,  1378.) 


laminant  le  metal  entre  deux  cylindres  unis;  plus  tard  des  can¬ 
nelures  fouill^es  a  l’aide  du  tour  dans  ces  deux  cylindres,  per- 
mirent  de  laminer  le  metal  avec  un  profil  donne  (fig.  235). 

1.  Mazerolle,  archivisle  de  la  Monnaie  de  Paris.  —  Conirres  international  de 
numismatique,  1900. 


Fig.  232.  —  xvie  siecle.  Marteau  mu  par  un  moteur  hydraulique. 
(Agricola,  De  He  metalliea,  1330.) 


Fig.  233.  —  xvn°  siecle.  Laminoir  poui'  frapper  la  monnaie. 
(Le  flan  est  compriine  entre  les  deux  coins  B  et  C.) 
(Giovanni  Branca,  Le  Machine,  Rome,  1629.) 
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La  machine  a  raboter  (fig.  238  et  239),  creee  par  Nicolas 
Focq  en  1751,  a  ete  inspiree  a  l’inventeur  par  la  pompe  de 
Ramelli. 

Les  figures  241  a  247  nous  montrent  revolution  de  la  tre- 
lilerie  clu  xvie  au  xvinc  siecle. 

II  nous  parait  a  propos,  pour  clore  ce  chapitre,  de  rappeler 


Fig.  234.  —  xvmc  siecle.  Laminoir  monetaire,  importe  d’Allemagne  en  France  en  15S0. 

( Encyclopedic ,  1771.) 


le  debut  de  l’etude  experimentale  de  la  mecanique  appliquee. 
Vers  le  milieu  du  xvme  siecle,  des  savants  anglais  :  Rouse,  Ellicot, 
Smeaton,  se  proposerent  chacun  d’dtudierle  rendement  des  mou- 
lins  a  vents. 

La  figure  252  nous  montre  le  dynamometre  que  Smeaton 
imagina  pour  mesurer  la  puissance  du  vent  a  des  vitesscs  di  1- 
ferentes,  en  s’inspirant  du  dynamometre  de  Wahl  (fig.  249). 

Pour  obtenir  a  chaque  experience  une  vitesse  constante  et 
reguliere  du  vent,  il  faut  recourir  a  un  vent  artificiel,  c’est-a-dire 
faire  mouvoir,  dans  une  atmosphere  calme,  Pinstrument  de 


Fig.  235.  —  xvnc  siScle.  Laminoir  pour  profiler  le  metal. 
(Vittorio  Zonca,  Novo  tealro  di  machine,  Padoue,  1607.) 
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me  sure,  en  Ini  donnant  la  vitesse  voulue.  Les  ailes  du  moulin 
sont  fixees  a  une  extremite  I  d’un  grand  levier  horizontal,  qui 
tourne  surun  pivot  fixe  a  V autre  extremite  D;  un  contre-poids  W 


Fig.  236.  —  xvi°  siecle.  Alesoir. 


Fig.  237.  —  xvie  siecle.  Tarauds. 


(Luys  Collado,  Manual  de  artilleria ,  Milan,  1592.) 


equilibre  ce  levier.  Le  mouvemcnt  de  rotation  de  ce  levier  est 
produit  par  la  main  de  foperateur,  qui  tire  une  corde  enroulee 
sur  un  tambour  cale  sur  le  pivot  de  rotation;  la  regularity  du 
mouvemcnt  est  obtenue  en  considerant  la  vitesse  d’un  pen- 
dule  VX;  Rouse  et  Ellicot  construisirent  chacun  leur  dynamo- 
metre  en  utilisant  des  contre-poids  pour  aclionner  le  mouvemcnt 


% 


Machine  pout'  r abater  le  Per  . 


PL  I. 


Fu if™ 


Fig.  238.  —  xviii*  si&cle.  Premiere  machine  a  raboter  le  fer, 
invent, ee  en  17.il  par  Nicolas  Focq. 

(Machines  approuvees  par  l’Academie,  t.  VII,  p.  707.) 
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clu  levier;  lo  mouvement  ainsi  obtenu  est  moins  regulier  par 
suite  de  la  vitesse  croissante  du  contrc-poids. 


Developpement  du  Robot 
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Fig.  239.  —  xvme  siecle.  Delail  du  rabot  de  Nicolas  Focq. 


Avec  cesdeux  differents  types d’instruments,  les  ailes  du  mou- 
I in  tournaient  on  choquant  l’air  avec  une  vitesse  determinee,  et 
donnaient  lieu  a  une  puissance  qu'il  s’agissait  de  mesurer. 


EVOLUTION  DE  LA  EON  DERI  E  DE  CUIVRE. 


Le  systeme  employe  pour  effectuer  cette  mesure  consistait  a 
equilibrer  la  force  developpee  sur  Laxe  clu  moulin  par  un  poids 
place  dans  le  petit  plateau  P.  Cette  idee  de  mesurer  la  pression 
du  vent  par  un  poids  I’equilibrant  avait,  sans  nul  doute,  ete 


Fig.  241.  —  xvi°  siecle.  Banc  de  Lrelilerie  a  bras. 


Fig.  242.  —  xvie  siecle.  Banc  de  trefilerie  an  moteur  hydraulique. 
(Biringuccio,  Traite  de  Pyrotechnie,  4 530.) 


inspiree  aux  experimentateurs  anglais,  par  des  anemometres  en 
usage  a  cette  epoque. 

La  figure  253,  extraite  du  Traite  de  la  construction  des  ins¬ 
truments  de  mathematique,  imprime  en  1715,  montre  un  anemo- 
metre  fonctionnant  automatiquement  sous  la  pression  du  vent; 
la  force  impulsive  est  equilibree  par  un  chapelet  enroule  sur 
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l’arbre  du  moulinet;  plus  la  pression  clu  vent  augmente,  plus  le 
chapelet  s’enroule  sur  l’arbre  et  plus  il  y  a  de  poids  souleves 
jusqu'a  ce  qu’il  y  ait  equilibre.  La  figure  254,  empruntee  a  la 


Fig.  243.  —  xvue  sit*cle.  Trefilerie  pour  profiles,  inventee  par  Blakey,  en  1744. 
(Machines  approuv^es  par  1’Academie  des  Sciences.) 


mecanique  de  Leupold,  montre  un  autre  systeme  d’anemometre 
construit  sur  un  principe  equivalent;  un  moulin  a  la  polonaise  est 
mu  par  le  vent  quelle  qu’en  suit  la  direction,  et  l’equilibre  de  la 
force  ainsi  produite  est  donne  par  un  ineme  poids  place  a  un 
bras  de  levier  de  longueur  variable,  grace  a  la  came  C,  la  me- 


Fig.  244.  —  xvine  sifecle.  Trefilerie. 
(Encyclopedie,  1708.) 


Fig.  245.  —  xvui®  si£cle.  Trefilerie. 
[Encyclopedic,  1  768.) 


c/  Ld  ,  CaJa/nuic^ 

Coaler  dm  Ciuvrr  en  Tab/to  Ust/itJ  on  /on  /rczvezd/d  /e  Cuio/'c  coule  ?/ 


teat 


7’r^/i/a 


Fig.  246.  —  xvme  siecle.  Trefilerie. 
(Encyclopedic,  1768.) 


n  pi 


Afeta/lurgie  ,  CaAirriisix^)  , 

Cooks'  ku.  C<uvrs  ssi  Ta6kr,  Usisus  erics  l<rw  trarasl/c-  Cuusrc  ccui/s  et  Tri/z/<:nt_J  . 


TSesrj/  J  tictC 


Fig.  247.  —  win0  siecle.  Tre'lilerie. 
( Encyclopedic ,  1768.) 
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sure  de  la  vitesse  deduite  de  la  pression  du  vent  est  indiquee  sur 
un  cadran. 

L’anemometre  de  Wolff  (fig.  255),  est  oriente  automatique- 


Fig.  248.  —  xvine  siecle.  Mouton  d’epinglier,  appele  enUHoir. 

(De  Reaumur,  Art  de  I’ejjinglier.) 

(Descriptions  des  Arts  et  Metiers,  Academie  des  Sciences,  1760.) 

merit  dans  la  direction  du  vent,  coniine  line  girouette;  l’equilibre 
est  obtenu  par  un  contre-poids  place  a  l’extremite  cl’un  levier;  la 
mesure  de  la  pression  est  donnee  par  le  sinus  de  Tangle  que  fait 
cc  levier  avec  la  verticale. 


Fig.  249.  —  xvme  siecle.  Dynamometre. 

(F.  F.  de  Wahl,  TraiU  de  Velevation  des  eaux,  Munich,  1716.) 


Fig.  231 . 

Gaspard-Clair-Fran^ois-Marie  Riche, 
baron  de  Proxy. 

N6  a  Charaelet  (Rhdne)  en  1753,  mort  en  1839. 


Fig.  250. 

Jean-Nicolas-Pierre  IIachette. 

Ne  a  Meziires  (Ardennes)  en  1769,  mort  en  1834. 
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Smeaton  se  servit,  pour  mesurer  la  puissance  des  roues  hydrau- 
liques?  d  un  dynamometre  construit  sur  le  meme  principe  que 


Fig.  252.  —  xvme  sifecle.  Dynamometre  de  J.  Smeaton 
pour  mesurer  la  force  du  vent,  1752. 

(Societe  royale,  3i  mai  et  14  juin  1759.) 


celui  qu’il  avail  imagine  pour  mesurer  la  puissance  des  moulins 
a  vent  (fig.  256). 

C’est  de  ces  dvnamometres  primitifs  que  derivent  le  frein  de 
Prony  pour  mesurer  la  puissance  des  moteurs,  et  le  dynamo¬ 
metre  de  rotation  de  Ilachette  pour  mesurer  la  puissance  trans- 
mise  par  les  courroies. 
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Les  anemometres  ont  clonne  lieu  aux  premiers  appareils 
enregistreurs  des  le  commencement  du  xvme  siecle. 

La  figure  257  represente  l’appareil  enregistreur  d’un  anemo- 
metre,  d’apres  Leupold. 


Fig.  253.  —  xvme  siecle.  Ancmometre  a  chapelet. 

(N.  Bio.n,  Traitd  de  la  construction  des  instruments  de  mathematique ,  Palis,  1715.) 

M.  U'Ons-en-Brav  a  donne,  dans  les  memoires  de  I'Academie 
des  sciences,  en  1734,  la  description  d’un  «  anemometre  qui 
marque  de  lui-meme  sur  le  papier,  non  seulement  l(*s  vents  qu  il 
a  fait  pendant  les  2f  heures,  et  a  quelle  heure  chacun  a  commence 

et  fini ,  mais  aussi  leurs  dill’erentes  vitesses  on  forces  relatives. 

to 
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«  Plus  le  vent  a  de  vitesse,  plus  le  moulin  tourne  vite;  tous 
les  400  tours  un  point  est  marque  stir  la  bande  de  papier,  et 
com  me  une  horloge  a  pendule  marque  sur  le  papier  tous  les 


Fig.  254.  —  xvme  siecle.  Anemometre,  mesurant  la  pression  du  vent. 

(Leupold,  Theatrum  machinarum  generate,  Leipzig,  1724.) 

quarts  d’heure,  on  sait  a  l’inspection  du  diagramme  combien  il  y 
a  eu  de  tours  eflectues  dans  le  quart  d’heure  ». 

Les  premiers  appareils  enregistreurs  tracerent  ainsi  le  dia¬ 
gramme  par  points  successes;  ce  n’est  que  plus  tard  que  l’ins- 
cription  tut  efTectuee  par  un  trait  continu. 
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Involution  des  procedes  d’investigation  pour  l’etude  et  la 


Fig.  233.  —  Anemometre  mesurant  la  pression  du  vent. 
(Wolff,  Elementa  matheseos  universx,  Magdebourg,  t.  II,  1733.) 


recette  des  m^taux  a  ete  retraeee  dans  un  memoire  special 
auquel  nous  renvoyons  le  lecteur. 


1.  Congres  des  melhodes  d’essai,  Paris,  1900,  I.  I,  pp.  351  a  i54. 


Fig.  256.  —  xviii0  siecle.  Dynamometre  de  J.  Smeaton, 
pour  mesurer  le  travail  des  roues  a  aubes,  1752. 
(Societe  royale,  3  et  10  raai  1759.) 
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Fig.  257.  —  xvme  siecle.  Appareil  euregisLreur  do  l'anemometre. 
(Leupoi.d.  Theatrum  maclunarum  ijencrale ,  1724.) 


Fig.  258.  —  xixe  siecle.  Francois  Cave,  fondeur  et  mecanicien. 
Ne  en  Picardie  le  12  septembre  1794, 
inort  a  Paris  le  10  mars  1875. 


Fig.  259.  —  Galilee. 

Ne  k  Pise  le  18  fevrier  1564,  mort  a  Florence  le  9  janvier  1642. 

Le  premier  auteur  ayant  traite  la  resistance  des  materiaux. 

Portrait  grave  par  Cipriani  (Galgano)  d’apres  la  peinture  de  Subtermans 
execute  en  1635.  Galilee  avait  71  ans  a  cette  epoque. 


CHAPITRE  XY 


EVOLUTION  DE  LA  FONTE  DES  CANONS 


Los  premiers  canons  etaient  de  bois1.  Ceux  qu’on  voit  a 
l’arsenal  de  Genes  sont  formes  de  douves  epaisses  assemblies 
et  recouvertes  de  cuir.  On  estime  qu’ils  datent  du  commence¬ 
ment  du  xive  siecle. 

Neanmoins,  la  majeure  partie  des  premiers  canons  etaient 
faits  de  for  forge.  Des  barres  de  fer  soudees  longitudinalement 
et  recouvertes  de  manchons  cylindriques  reunis  et  soudes  aux 
barres;  des  bandes  de  fer  cn  forme  de  cercles,  frettaient  le  tout 
de  distance  en  distance,  coinme  les  cercles  sur  un  tonneau 


(fig.  260). 

La  Republique  de  Florence  possedait  deja  en  1325  des 
canons  fondus  lancant  des  balles  de  fer. 

Les  boulets  en  fonte  datent  de  la  seconde  moitii  du  xve  siecle. 

Entre  Fannee  1460  et  Fannee  1480,  l’art  du  fondeur  avait 
fait  de  tels  progres  qu’on  eta  it  arrive  a  couler  en  bronze  des 
canons  plus  resistants  que  ceux  en  fer  forge. 

La  fonte  de  ces  canons  etait  generalement  confiee  aux  fon- 
deurs  de  cloches.  Le  calibre  des  pieces  etait  faible;  Fame,  non 
alesee,  restait  rugueuse,  telle  qu’elle  so  trouvait  apres  la 


coulee . 


I.  PtmuRQGE,  De  remediis  utriusque  fortunx. 
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Les  fondeurs  italiens  de  la  fin  du  xve  siecle  excellaient  dans 


Fig.  280.  —  xvie  si6cle.  Canon  coude. 

(Extrait  des  gravures  de  l'edition  de  Bale,  1532,  de  Flavius  Vegece. 
etautres  6crivains  militaires.) 


la  decoration  des  pieces  de  canon,  et,  an  commencement  du 
xvie  siecle,  les  fonderies  d’Augsbourg,  dirigees  par  Gregory 
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Lofler,  fabriquaient  pour  Charlcs-Quint  des  canons  qui  etaient 
de  veritables  oeuvres  artistiques  de  fonderie  (fig.  262). 

Lower  pense  que  les  premiers  canons  de  fonte  de  fer  (latent 


Fig.  261.  —  xvi°  siecle.  Reparation  d’un  canon  brise, 

(Luys  Collado,  Manual  de  artilleria,  Milan,  1592.) 

de  1543;  mais  ce  n’est  que  vers  le  milieu  du  xvn°  siecle  que 
leur  fabrication  prit  une  certaine  importance. 

Lors  de  la  reorganisation  de  l'artillerie  franchise,  de  1732  a 
1745,  par  les  soins  de  Florent  de  Valliere,  on  fit  choix  du  bronze 
pour  la  confection  des  canons. 

Mais  les  matieres  premieres  employees  a  la  confection  des 
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Fig.  262.  —  xvne  siecle. 
Canon  ornemente. 
(Chev.  de  Saint-Julien, 
La  Forge  de  Vulcain,  1006.) 


canons  de  bronze  provenaient,  pour 
la  plus  grande  partie,  de  l’etranger,  ce 
cjui  n’etait  pas  sans  inconvenient. 

«  La  disette  du  cuivre,  son  grand 
prix,  les  dangers  frequents  des  trans¬ 
ports  par  mer,  ont  fait  recourir  a  la 
fonte  de  fer,  particulierement  pour 
l’artillerie  marine,  pour  en  fondre  des 
canons;  mais  on  a  porte  si  peu  de 
precaution  dans  le  choix  des  mines  et 
dans  l’art  de  les  fondre,  pour  detruire, 
autant  qu’il  est  possible,  la  qualite  ai- 
gre  et  fragile  du  demi-metal  qui  en 
resulte,  que  bon  en  compose  des  ca¬ 
nons  qui  sont  tares  de  tous  les  vices 
de  la  matiere  dont  i Is  sont  composes. 
Aussi  crevent-ils  bientot  et  tuent  ou 
mutilent  les  homines  employes  a  leur 
service,  quand  meme  on  multiplierait 
la  resistance  par  les  masses1  ». 

Grignon,  excellent  metallurgiste  du 
xvme  siecle,  recherche  les  causes  de  la 
mauvaise  qualite  des  canons  en  fonte 
de  fer;  il  fait  justement  remarquer  que 
la  fonte  qui  sort  d’un  haut  fourneau 
n’a  pas  suffisamment  ete  epuree,  que 
toutes  les  parties  d’une  coulee  ne  sont 
pas  restees  en  fusion  une  meme  quan- 
tite  de  temps,  qu’elles  sont  heteroge¬ 
nes.  De  plus,  la  quantite  de  fonte  nb- 
cessaire  a  la  confection  d’un  canon 

1 .  Grignon,  Mcmoires  de  physique.  Paris,  1775. 


263.  Stradanus  et  Galle,  1574 
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exige  la  production  simultanee  de  plusieurs  fourneaux  qui  fon- 
dent  separement  des  masses  de  fonte  distinctes;  la  reunion  de 
ces  masses  constitue  un  metal  heterogene. 

«  L’heterogeneite  de  la  matiere  des  canons  conies  avec  la  fonte 
de  plusieurs  fourneaux  a  ete  reconnue  en  en  faisant  scier  par 
tronQons;  on  y  voyait  distinctement  les  colonnes  separees,  for- 
mees  par  chaque  espece  de  fonte  :  la  liaison  n’en  etait  que  par 
juxtaposition. 

«  En  vain  a-t-on  voulu  augmenter  la  resistance  de  la  fonte 
en  composant  fame  des  pieces  avec  du  fer  et  en  formant,  au- 
tour  de  la  chemise  de  fonte,  des  cordons  de  fer  places  a  ce  des- 
sein  dans  le  moule  avant  de  les  couler.  » 

Grignon  declare  nettement  qu’il  n’y  a  qu’un  seul  moyen  de 
donner  a  la  fonte  toute  la  densite  et  la  coherence  possibles,  afin 
d’en  composer  les  bouches  a  feu  capables  de  soutenir  les  plus 
violents  efforts  :  c’est  de  la  faire  passer  a  l’etat  de  regule. 

A  cette  epoque,  les  alchimistes  appelaient  regule  d’un  metal 
(de  regulus,  petit  roi)  ce  metal  epure  par  fusion. 

Cette  expression  n’etait  pas  speciale  au  regule  d'antimoine 
at  s’appliquait  a  d  autres  metaux. 

Par  regule  de  fonte,  Grignon  designait  Xacier  coule  : 

«  II  est  un  moyen  de  departir  et  d’affiner  la  fonte  sans  lui 
enlever  la  propriety  d’etre  fluide,  en  la  faisant  passer  a  l’etat  de 
regule  par  la  maceration. 

«  Cette  espece  de  purification  s’opere  par  une  seconde  fu¬ 
sion  :  on  laisse  alors  la  fonte  en  bain  jusqu’a  ce  qu’elle  ne 
donne  presque  plus  de  scories  noires,  quisurnagent  et  s’ecoulent, 
au  fur  et  a  mesure’  qu’elles  se  forment,  par  une  issue  pratiquee 
a  ce  dessein. 

«  Ce  moyen  est  employe  avec  succes  dans  les  travaux  des 
acieries  et  carillonneries.  » 

Apres  avoir  obtenu  une  fonte  de  premiere  fusion,  avec  des 
minerais  de  quality  choisie,  en  ayant  soin  a  la  coulee,  de  la  sub- 


Fig.  264.  —  xviii0  siecle.  Jacques-Constanti.n  Perier, 
Ne  a  Paris  le  2  novembre  1742, 
mort  le  16  aoul  1818. 


«  Tandis  que  Mongo,  en  deux  mois,  6crivait  son  Traile  de  lafonle  des  canons,  Perier,  guide 
parses  instructions,  coulait  en  bronze  des  pieces  de  36  livres  de  balles,  mettait  des  foreries  en 
activite,  remontait  comme  par  enchantement  les  artilleries  de  marine  et  de  ligne.  Cinq  pieces 
de  canon  par  jour  sortaient  de  ses  ateliers;  et  lorsqu’il  cessa  la  fabrication  de  ces  machines 
destructrices,  douze  cents  pieces  de  tout  calibre  et  une  infinite  de  pierriers,  d'ail'iits,  de  cais¬ 
sons,  de  modeles  pour  le  moulage,  avaient  signal  son  aptitude  pour  cette  nouvelle  branche  de 
travaux. 

o  Plus  tard  Perier  fut  spdcialement  encourag6  par  l'Empereur  a  6tablir  en  Belgique  une 
fonderie  de  canons  en  fer,  a  l  usage  de  la  marine.  Cet  etablissement  fut  place  a  Li6ge.  Cent 
dix  milliers  de  matiere  6taient  en  fusion  a  la  fois  dans  ses  magnifiques  fourneaux;  vingt-six 
foreries 6taient  mues  par  ses  puissantes  machines;  en  un  an,  la  londerie  avait  fourni  six  cent 
trente-sept  pieces  de  canon,  qui  armerent  la  flotte  d  Anvers.  •> 


V.  PA1USOT. 

( Portraits  et  histoire  des  hommes  utiles.) 
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merger  clans  une  grande  euve  traversee  par  un  courant  d’eau, 
afm  tie  lareduire  en  grosses  grenailles,  on  portera  ces  grenailles 
et  des  bocages  de  fonte  dans  le  fourneau  de  maceration,  pour  y 
recevoir  son  degre  de  perfection  et  etre  reduites  en  regule. 

Ce  fourneau,  represente  par  la  figure  265,  se  compose  de  trois 
parties  : 

1°  Du  foyer  superieur  C  de  5  pieds  de  hauteur  et  de  5  pieds 
de  diametre; 

2°  Des  etalages  ou  grand  foyer  B  de  3  pieds  de  hauteur; 

3°  Du  creuset  A  de  24  pouces  de  hauteur  qui  se  prolonge  sous 
1’etalage  du  devant. 

La  tuyere  D,  alimentee  par  une  puissante  soufflerie,  debouche 
a  flour  de  la  parti e  superieure  du  creuset. 

«  Pendant  que  la  fonte  sera  en  bain,  on  aura  soin  de  faciliter 
l’ecoulement  des  scories  clont  elle  se  clepouillera  :  on  travaillera 
le  bain  en  I'agitant  avec  des  ringarcls  en  fonte  ou  des  perches  en 
hois  vert.  11  sera  necessaire,  en  trois  temps  differents,  c’est-a-clire 
lorsque  le  bain  sera  a  clemi,  aux  trois  quarts  et  entierement  plein, 
d’y  introduire  un  tube  de  bois  emmanche  au  bout  d’un  ringard  en 
fonte,  lequel  tube  contiendra  du  salpetre  purifie  de  son  sel  marin 
et  exempt  d’humidite.  On  promenera  ce  tube  dans  toutes  les 
parties  du  bain,  pour  qu’il  y  occasionne  une  effervescence  vive 
par  la  deflagration  du  salpetre  ». 

Grignon  propose,  en  outre,  pour  actionner  la  soufflerie  et  ren- 
dre  plus  active  l’oxydation  du  bain  de  fonte  en  maceration,  d’em- 
ployer  une  pompe  a  feu,  c’est-a-dire  une  machine  a  vapeur  util i- 
sant  la  chaleur  perdue  du  fourneau  : 

«  On  placerait  alors  la  chaudiere  dans  le  murdu  fourneau,  en 
sorte  qu’un  de  ses  flancs  format  la  partie  correspondante  de  l'in- 
terieur  du  fourneau,  dont  elle  recevrait  assez  de  chaleur  pour 
entretenir  beau  bouillante.  » 

Grignon  a  ainsi  devance  d’un  siecle  l’invention  de  Bessemer: 

«  L  art  de  couler  des  canons  en  regule  de  fer  n’a  sans  doute 


Fig.  2G”>.  —  xvin*  siecle.  Converlisseur  d’acier. 
(Grignon,  Memoires  (le  physique.  Paris,  1775.) 


Or  if  rum  Lir.s'j, . 
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encore  ete  pratique  en  aucun  lieu  et  imagine  par  personne;  c’esl 
le  fruit  de  mes  experiences  clans  les  travaux  cles  forges  depuis 
vingt-cinq  ans  (1750  a  1775)  ». 

Biringuccio,  dans  son  Trade  de  pyrotechnie  de  1550,  nous 
donne  le  procede  employe  a  cette  epoque  pourmouler  les  canons 
(fig.  266).  Le  patron,  ce  quo  nous  appelons  le  modele,  est  fait  de 
bois  et  de  terre.  Une  piece  cle  bois  plus  longue  que  sera  le  canon 
est  posee  sur  deux  treteaux;  c’est  le  corps  clu  modele  sur  lequel 
sont  rapportees  les  diverses  parties  maintenues  par  une  sorte  de 
collage  a  l’aide  de  suif,  de  cire,  le  tout  recouvert  de  cendres.  Apres 
sechage  au  soleil  et  a  Fair,  le  modele  est  ligature  sur  toute  sa 
longueur  par  du  fit  de  fer,  «  et  ayant  accoustre  le  tout  en  cette 
facon  luy  donnerez  encores  une  main  cle  terre  pour  former  le  fil  » . 

Pour  confectionner  le  moule ,  «  vousprendrez  huit  verges  cle  fer 
ou  pour  le  moins  six  aussi  longues  com  me  toute  la  forme  et  avec 
autant  cle  cercles  cle  fer,  separes  d’une  brasse  fun  cle  l’autre,  la 
ceindrezfortestroitement :  vous  y  remettrez  encores  cle  la  terre  cles- 
sus,  laquelle  apres  avoir  bien  seicher,  vous  donnerez  feu  sans  ces¬ 
ser  juscjues  a  ce  que  vous  penserez  qu’il  ait  totalement  penetre  le 
moule,  et  que  la  cire  ou  suif  en  soit  totalement  ostee.  Puis  a  force 
de  gens  la  souleverez  et  mettrez  hors  cle  son  noyau.  Et  avec  une 
poultre  heurterez  sur  la  pointe  clu  biligue,  ou  etait  la  piece 
d’artillerie,  ayant  premierement  levee  la  superfluite  cle  la  terre  et 
ostez  lescloux,  ou  autres  fers,  etc.,  heurterez  lapartie  exterieure, 
tellement  que  le  stile  qui  est  au  dedans  viendraa  sortir.  Et  a  l’heure 
votre  forme  demeurera  vide  et  nette,  selon  la  diligence  que  vous  y 
aurez  faicte  et  n’ayant  necessity  avec  terre  tendre  et  subtile,  ferme- 
rez  les  jointures  que  vous  appercevrez  estre  au  dedans  et  au  clehors, 
et  en  cette  fagon  vous  recouvrerez  votre  premiere  forme,  qui  fait  le 
dehors  de  la  piece  cle  l’artillerie,  non  pas  totalement  parfaicte  en 
toutes  ses  parties  :  pour  ce  qu’il  faut  encores  accoustrer  la  gogue, 
qui  soutient  au  milieu  le  noyau  «... 

Le  noyau  necessaire  pour  «  faire  la  vuydange,  ou  la  poudre 


257 


Evolution  de  la  fonte  des  canons. 

ot  le  boulet  doivent  etre  mis  »  necessite  pour  sa  confection  deux 
considerations  :  «  L’une  sur  quoy  vous  la  voulez  faire  pour  etre 
sou  tonne  et  maintenue  juste.  L’autre  decomposition  de  terre  qui 
[iiiisse  resister  au  jetter  (a  la  coulee)  et  quelle  ne  soil  difficile  a 
Pouvoir  sortir  du  corps  de  la  piece  de  l’artillerie  quand  elle  sera  etc 
faitc.  A  la  premiere  consideration  on  ne  trouve  outre  difficult^  fors 
<[u  a  trouver  un  stile  ou  verge  de  fer  de  moyenne  grosseur  et  assez 
f°ri<‘  pour  supporter  la  pesanteur  de  la  terre,  sans  ployer  aucune- 


ment,  a  cause  de  la  chaleur  du  feu  et  aussi  qu’elle  ne  courbe  point 
estant  sur  les  beliers  on  la  maniant,  et  faut  qu’elle  soit  plus  long 
d  une  brasse  quo  n’est  la  forme  de  l’artillcrie,  ayant  au-dessus  de 
la  teste  un  canal  ou  tuyau  perce  et  un  peu  plus  bas  sur  le  terme 
qu  il  a  de  servir  a  la  longueur  de  la  forme,  il  faut  faire  deux  ou  trois 
trous  pour  passer  les  palettes  et  fabriquer  fame  et  la-dessus  faire 
la  i‘oii(*.  ()i*  il  est.  necessaire  de  faire  poser  ce  fer  au-dessus  de  deux 
cave  lets  bion  droictement  et  justement  lie  et  pose,  tellement  qu’il 
ne  se  puisse  mouvoir,  pousser  ne  reculer.  Et  apres  cecy  faudra 
fain*  et  composer  la  terre  pour  faire  Paine  qui  soit  ferine  et  non 
sujete.a  fendre  :  ne  mettant  en  oubly  de  laisser  aucune  pierre  cl < ' — 
dans  et  qu  (die  soit  composee  avec  peu  de  ciment  et  un  peu  de  les- 
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sivc,  laveesetnettoyeespourplus  facilementles  retirerhorsdu  creux 
do  l’artillerie.  Et  semblablement  pour  avoir  encores  la  commodite 
de  tirer  le  fer  tout  d'un  trait :  vous  l’envelopperez  totalement  d’une 
corde  de  commune  grosseur,  laissant  toutefois  decouvert  le  fer 
d’un  doigt  sur  un  chacun  pied.  Mais  vous  recouvrirez  premiere- 
ment  votre  corde  de  cendre,  ou  vous  la  vestirez  d’estoupe  de  chan- 
vre  cendree  bien  estroitement,  ou  vous  echaufferez  aucunement 
votre  fer  :  puis  couvrirez  toute  la  grosseur  d’une  bonne  corde  la- 
quelle  vous  couvrirez  avec  un  pcu  d’eau  terreuse  ou  plaine  de 
bourbier...  Et  au  temps  que  vous  la  voudrez  jetter,  vous  ferez  une 
recuite...  Les  ames  pour  bien  etre  recuites  doivent  etre  couchees 
en  terre  et  posees  sur  deux  treteaux.  Puis  alentour  se  fait  un  rond 
de  tuilles  qu’on  emplit  de  charbon,  dans  lequel  on  met  le  feu,  le- 
quel  Ton  laisse  continuer  jusques  a  ce  que  de  luy-mesme  il  vient 
a  s’esteindre. 

«  Et  quand  fame  est  tellement  refroidie  qu’on  a  pouvoir  de  la 
manier  aisement,  on  la  prend  pour  la  detremper  avec  cendres  et 
alaires  d’ceuf,  ou  duvin  et  d’eau.  Puis  la  faudra  lier  de  111  de  fer, 
par  le  dessus  de  deux  en  deux  doigts  ». 

Le  moulagede  la  culasse  du  canon  exige  des  soins  particuliers, 
«  car  on  est  en  coustume  toujours  d’ouvrer  pour  embellirla  piece, 
a  cause  que  c’est  le  cul  et  fond  d'icelle  serrant  toute  la  forme,  et 
c’est  la  propre  qui  recoit  la  charge  de  toute  la  bronze.  Au  moyen 
de  quoy  on  doit  mettre  diligence  a  la  faire  bien  forte,  autant  de 
terre  comine  de  liens  de  fer.  La  tournant  d’un  cote  et  d  autre  sur 
la  forme  et  ostant  avec  un  eschampre  la  superfluity  en  y  adjous- 
tantde  terre  aux  lieuxou  el  le  serait  necessaire,  et  l’avoir  accoustree 


en  cette  facon  et  liee  tout  a  l’entour  de  til  de  fer,  il  vous  la  faudra 
encore  armor  de  cercles  et  plastrons  de  ter,  couvrant  toutes  les 
choses  vides de  terre  ou  pieces  de  tuilles... 

«  Toute  forme  doit  avoir  (voulant  estre  remplie  de  bronze  ou 
autre  metal)  ses  trous  et  conduits  pour  respirer.  Au  moyen  de  quoy 
si  la  matiere  chaude  qui  est  fondue  venait  a  se  rencontrer  de  1  air 
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(|iii  est  dedans  onclos,  se  trouvant  enfermee  elle  viendrait  a  rom- 
pre  la  forme.  Pourquoi  obvier,  il  esl  necessaire  donnerpar  run  des 
coings,  entree  a  la  matiere  terrestre  et  au  feu,  et  de  I’autre  coste 
yssue  a  I  eau  et  a  l  air,  afin  que  sans  empeschement  de  votre  ma¬ 
tiere  fondue,  le  creux  de  votre  forme  soit  plain.  Tant  plus  vous 
donnerez  les  entrees  larges  a  vos  formes,  et  les  respirements  on 
grande  quantite,  tant  mieux  et  plus  seurement  vostre  matiere  vien- 
dra  a  se  jetter.  » 

II  faut  ensuite  proceder  au  sechage  du  moule  :  «  car  toutes 
matieres  chaudes  estre  ennemies  de  toute  chose  froide  et  accom- 
pagnee  dhumidite.  II  est  done  necessaire,  si  vous  voulez  jouyr 
des  fruits  de  l’ceuvre  et  recevoir  contentement  de  vostre  travail, 
user  de  separation  :  pour  ce  que  deux  contraires  ne  peuvent  aise- 


111  ent  loger  ensemble.  Et  pour  les  disassembler  faut  avoir  recours 
au  feu.  La  force  duquel  vient  a  les  chasser,  par  ce  moyen  qu’on  ap- 
pelle  rccuire.  —  Quand  on  veut  recuire,  on  fait  allentour  aquatre 
doigts  loing,  un  cerne  de  tuilles  de  la  hauteur  de  la  forme,  lequel 
on  remplit  de  charbon,  qu’on  laisse  brusler  et  consumer  peu 
a  peu. 


«  Ayant  reduit  votre  forme  en  la  fosse  et  avoir  bien  directement 
posee,  vous  ne  tardirez  de  battre  avec  pillon  la  terre  qui  est  alen- 
tour,  tellement  qu  elle  se  convertisse  en  durete.  Et  en  telle  facon 
continuercz  d’y  en  mettre  sans  vous  ennuyer,  jusques  a  ce  quo  vous 
aurez  unie  toute  la  fosse'.  Apres  quoi,  vous  ferez  un  canal  entre 
la  forme  et  I’issue  de  la  bronze  du  fourneau,  de  tuilles  on  d’os 
clos  tout  alentour  de  terre,  de  la  largeur  d’un  quart  de  brasse  et  de 
hauteur  semblable.  Puis  P avoir  convert  de  cendre  avec  charbon  ou 
1  toiSj,  le  recuirez  tres  bien;  afin  que  quand  la  bronze  sera  fondue 
on  la  puisse  conduire  par  tel  chemin  a  la  forme,  sans  aucunement 
sentir  huinidite  ni  froideur. 


«  Vousadvertissantd’avoiregard  prom  ierement  a  votre  fournaise 
qu’elle  soil  bien  recuitte,  votri*  metal  bien  enfourne,  <'t  semblable- 
ment  que  voire  boys  soil  sec,  sans  vous  oublior  do  vouloir  forcer  les 
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eflfets  plus  outre  que  I'art  ne  commande  :  et  alors  que  vous  aurez 
desir  de  cognoitre  si  votre  matiere  est  tondue,  vous  mettrez  un 
baston  par  Time  des  entrees,  et  avec  iceluy  vous  mettrez  en  de¬ 
voir  de  sentir  si  toutes  les  pieces  de  bronze  sont  fondues;  et  trou- 
vant  le  tout  sans  aucune  durete,  vous  vous  pouvez  assurer  que 
vostre  matiere  est  fondue.  Mais  pour  en  avoir  plus  d’asseurance, 
vous  ne  faudrez  a  mettre  une  verge  de  ter,  et  si  en  la  tirant  vous 
l’apercevez  estre  nette,  vous  ne  tarderez  a  nettoyer  votre  matiere, 
la  superfluity  de  laquelle  avoir  mis  hors,  vous  prendrez  et  mettrez 
dedans  une  cassette  de  la  matiere  pour  en  laire  essay. 

«  Et  suivantcest  ordre  et  reigle  generate,  vous  ne  faudrez  de 
vous  acquerir  honneur  indicible  et  utilite  grande.  » 

Nous  avons  cru  devoir  reproduire  une  importante  partie  de 
l’ouvrage  de  Biringuccio,  parce  que  le  procede  de  fonderie  des  ca¬ 
nons  qu’il  decrit  an  commencement  du  xvie  siecle  est  reste  a  pen 
pres  sans  changement  jusqu’a  la  seconde  moitie  du  xviii"  siecle, 
ainsi  que  nous  l’apprennent  les  gravures  de  1  'Encyclopedic1  et  la 
description  donnee  par  Monge2. 

Le  moulage  en  terre  a  deux  parties  tres  distinctes  :  la  confec¬ 
tion  du  modele  qui  doit  servir  a  faire  le  moule,  et  la  confection 
du  moule. 

Pour  faire  le  modele,  on  prend  un  axe  de  bois  leger,  bien 
dresse,  et  dont  la  grosseur  diminue  uniformement  d  un  bout  a 
1’ autre,  pour  qu’il  puisse  se  depouiller  facilement,  et  mobile  sur 
deux  tourillons  places  a  ses  extremites.  Get  axe  se  uoimne  trous¬ 
seau;  ces  tourillons  sont  portes  sur  deux  chevalets,  et  I  un  d  eux 
est  garni  d’une  manivelle  ou  de  deux  barres  en  croix,  au  moyen 
desquels  on  pent  donner  au  trousseau  un  mouvement  de  rotation 
semblable  a  celui  d  une  piece  sur  le  tour.  On  commence  par  nat¬ 
ter  le  trousseau,  c’est-a-dire  par  le  garnirdans  toute  son  etendue 


1.  Encyclopedic,  Ve  volume  des  planches,  1767. 

2.  Art  de  fabriquer  les  canons,  publie  par  arrete  du  Comit.6  de  Salut  public, 
du  18  pluviose  an  II  (7  fevrier  1794). 


fouflur  lie/  _  Benmrd  Fecit- 

Fo/Ue  (Jew  Cananw 


l  Opcratum,  do  C’/ucryer  d  crocotJ-oi-u.  de  To  rc/ior  ou-  Na&o* 


Fib.  267-268.  —  win8  siecle.  Moulage  on  lerre 
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d'une  natte  de  foin  corde  dont  on  fenveloppe  en  le  faisant  tour- 
ner  sur  lui-meme  (fig.  267). 

Puis  on  applique  sur  cetto  natte  des  couches  successives  d'une 
terre  argileuse,  molle  et  petrie  avec  du  crottin  de  cheval,  ou  avec 
de  la  bourre,  dont  l’objet  est  de  rendre  les  parties  de  la  terre  plus 
adherentes  les  unes  aux  autres  et  de  diminuer  leur  retraite, 
(fig.  269). 

On  fait  secher  ces  couches  les  unes  apres  les  autres,  en  faisant 
tourner  le  modele  sur  un  feu  de  charhon,  et  on  donne  aux  der- 
nieres  couches  la  forme  exacte  que  doit  avoir  le  canon,  au  moyen 
d  un  echantillon.  On  nomine  ainsi  une  planche  decoupee  suivant  le 
profil  de  la  piece,  et  qui,  etant  presentee  a  la  distance  convenable, 
enleve  toute  la  terre  molle  qui  excede  le  profil.  On  moule  a  part 
les  modeles  dos  tourillons,  des  anses,  des  ornements,  etpuis  on  les 
adapte  au  modele  du  canon  (fig.  271). 

Dans  cet  etat  le  modele,  auquel  on  donne  le  nom  de  noyau , 
est  propre  a  servir  a  la  confection  du  moule. 

Pour  faire  le  moule,  on  enduit  d’abord  le  noyau  d’une  legere 
couche  de  cendre  lessivee,  qui  doit  empecher  le  moule  d’adherer 
au  modele;  puis  on  met  sur  tout  le  modele  une  premiere  couche  de 
terre  argileuse  tres  delayee  et  melee  de  peu  de  crottin.  Ouand  elle 
est  seclie,  on  met  une  seconde  couche  de  la  memo  terre,  qui  a  pour 
objetde  remplir  les  gergures  de  la  premiere.  On  la  laisse  egale- 
ment  secher,  et  ensuite  on  met  deux  couches  consecutives  d’une 
terre  plus.epaisse,  moins  mode  et  melee  de  plus  de  crottin  ;  puis  on 
garnit  tout  le  moule  de  bandes  de  fer,  dans  sa  longueur,  et  dont 
quelques-unes  embrassent  la  partie  du  moule  qui  correspond  aux 
tourillons  (fig.  273).  On  les  recroise  par  des  anneaux  de  fer  qui 
s'ouvrent  a  charniere  pour  embrasser  In  moule;  on  reforme  ensuite 
ces  anneaux,  et  on  en  rapproche  les  deux  bouts  de  fouvertun*  que 
foil  serre  avec  des  tils  metalliques.  Enfin  on  recouvre  le  tout  de 
plusieurs  couches  de  terre,  qui  ne  se  mettent  chacune  que  quand 
la  precedente  est  sechc. 


Pf  XJJI 


/  Onera/u>n.  dc 


fjojer 


Tou/'dlonj  /&/  Ornawsij  <d  far  AfouUf  des  Ornanai). 


Fig.  271-272.  —  xvin®  siecle.  Moulage  en  terre. 
( Encyclopedic ,  1767.) 
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On  chasse  ensuite  par  le  petit  bout  le  trousseau  qui  se  degage 
facilement;  on  retire  la  natte  de  foin  corde;  la  terre  qui  reposait 
sur  cette  natte,  et  qui  composaitle  noyau,  s’eboule  de  toutes  parts, 
parce  qu’elle  n’a  contracts  aucune  adherence  avec  le  moule;  on 
repousse  dans  l’interieur  les  modeles  des  tourillons  qui  tombent 
sur  la  terre  eboulee,  et  on  retire  le  toutde  l’interieur  du  moule.  — 
Enfin  on  garnit  les  bouts  des  tourillons  du  moule,  de  deux 
gateaux  de  terre  bien  sechee,  et  qu’on  fixe  a  la  ferrure  de  ces  tou¬ 
rillons. 

Cela  fait,  on  chauffe  l’interieur  du  moule  pour  le  bien  secher; 
ensuite  on  y  passe  un  enduit  d’argile  delayee  a  grande  eau  pour  re- 
parer  tons  les  petits  defauts,  et  enfin  une  couche  de  charbon  de  bois 
pile  tres  fm  et  delaye  dans  une  eau  legerement  argileuse.  L’objet  de 
cette  derniere  couche  est  d’empecher  que  le  metal  n’adhere  au 
moule,  et  que  la  surface  exterieure  du  canon  ne  s’oxyde  en  tou- 
chant  la  terre  du  moule. 

On  fait  a  part  le  moule  de  la  culasse  du  canon  et  celui  de  la mas- 
selotte,  et  on  dispose  leurs  ferrure-s  de  maniere  qu’elles  correspon¬ 
dent  a  cello  du  moule  du  canon,  et  qu’elles  puissent  etre  fixees  a 
celle-ci  par  le  moyen  de  fils  de  metal  (fig.  275). 

Tout  etant  ainsi  dispose,  on  descend  le  moule,  la  culasse  en 
has,  dans  une  fosse  assez  profonde,  creusee  en  avant  du  fourneau. 
Lorsqu’il  est  pose  bien  d’aplomb,  onremplit  la  fosse  de  terre  seche, 
qu’on  bat  tout  autour  du  moule  pour  le  soutenir  et  le  mettre  en 
etat  de  resister  a  la  pression  du  metal  fondu  (fig.  277). 

On  voit  que  ce  procede  exige,  pour  chaque  piece,  la  confection 
d'un  noyau  qui  doit  etre  detruit;  ce  qui,  independamment  de  la 
perte  de  temps  et  de  main-d’oeuvre  qu’il  occasionne,  expose  a  des 
erreurs,  soit  dans  les  dimensions  memes  de  la  piece,  soit  dans  la 
position  des  tourillons  et  des  anses.  II  est  dangereux  pour  la  sante 
des  ouvriers.  C’est  cependant  ce  procede  qu’on  suivait  a  la  fm  du 
xviii®  siecle  dans  les  grandes  fonderies  de  Douai,  Strasbourg  et 
Rue  lie. 
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Fig.  275-276.  —  xvm®  sikcle.  Moulage  en  terre. 
( Encyclopedic ,  1767.) 
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xviii*  siecle.  Disposition  du  moule  et  du  fourneau 
( Encyclopedic ,  1767.) 
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Co  prococle  do  moulage  on  terre  employe  pour  la  confection 
dos  canons  est  lo  procede  applique  par  los  fondeurs  do  cloches, 
comine  nous  lo  verrons  bientdt.  Or  los  cloches  so  coulaient  dans 
los  lieux  memos  ou  olles  devaient  etre  employees,  parce  quo  los 
fondeurs  dtaiont  obliges  do  changer  pour  chaque  cloche  los  dimen¬ 
sions,  d’apres  la  quantite  de  metal  misea  lour  disposition,  et  sui- 
vant  lo  ton  que  l’onexigeait  dos  cloches  commandoes.  II  n’arrivait 
jamais  qu'ils  oussont  deux  cloches  do  memos  dimensions  a  couler. 
1  Is  dtaiont  obliges,  pour  chaque  cloche,  do  fairc  un  modele  parti- 
culier  qui  no  devait  servir  qu’une  fois,  et  qui  dovait  dtro  detruit 
dans  [’operation  du  moulage. 

Los  ouvriors  generalement  employes  au  moulage  dos  canons 
dtaiont  dos  fondeurs  de  cloches,  co  qui  explique  qu’ils  conti- 
nudront  a  utilisor  lo  procede  do  moulage  on  terre  pour  los  canons, 
quoique,  dans  un  memo  dtablissement,  on  clut  couler  un  assez 
grand  nombre  do  pieces  do  memo  calibre. 

C  ost  a  la  fonderie  do  I’arsenal  do  Paris  qu’on  fit  lo  premier 
porfoctionnomont.  Tout  en  conservant  l’usago  do  la  terre  pour  con- 
foctionnor  lo  moule,  on  se  sort  d’un  modele  complot  du  canon,  com- 
pronant  la  culasso  et  la  masselotto,  et  construit  avec  soin  on  bois  ou 
on  laiton. 

Lo  moule  est  divise  on  deux  parties  dans  lo  sons  do  la  longueur 
do  la  piece,  ot  ehacune  de  ces  parties  se  fait  separementde  la  memo 
maniere. 


Pour  cola,  apres  avoir  pose  lo  modele  horizontalement,  on 
applique  sur  toute  sa  moitie  superieure  une  coucho  d’environ 
dix-huit  ou  vingt  lignos  d’epaissour,  d’une  terre  argileuse  petrio 
avec  du  crottin  do  choval  ou  do  la  bourrc,  ot  assoz  mollo  pour  pren¬ 
dre  sous  la  compression  do  la  main  toutos  los  formes  du  modele. 
Lorsque  cotto  coucho  est  appliquee,  on  y  onfonco  lo  doigt  d’onvi- 
ron  cinq  ou  six  lignes  pour  fairo  dans  toute  sa  surface  dos  trous 
nombreux;  puis  on  la  couvre,  pendant  une  domi-heuro,  do  char- 
bons  allumds  ijiii  sechent  la  surface,  et  lui  donnent  un  commence- 
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mentcle  durete.  Cela  fait,  on  gache  du  platre  et  on  on  met  line  pre¬ 
miere  couche  assez  epaisse.  Cette  couche  sc  durcit  bientot,  et  les 
parties  qui  se  sont  introduites  dans  les  trous  pratiques  au  doigt 
dans  la  terre  molle  forment  autant  de  ehevilles  qui  contiennent 
cette  terre  pendant  sa  dcssiccation,  et  distribuent  d’une  maniere 
uniforme  l’effet  de  sa  retraite.  Puis,  apres  avoir  place  sur  le  platre 
une  cage  de  fer  composee  de  fortes  barres  longitudinales  et  trans- 
versales,  rivees  les  lines  aux  autres,  on  applique  sur  le  tout  une 
seconde  couche  de  platre  tres  epaisse,  de  maniere  que  la  cage  se 
trouve  prise  et  sccllee  entre  les  deux  couches  consecutives  de 
platre.  On  enleve  le  moule,  on  le  retourne,  et  Ton  remplit  toute 
sa  cavite  de  charbons  allumes  pour  operer  la  dessiccation  de  la 
terre.  Lorsque  la  terre  est  sechee,  on  remplit  les  gcrcures  par 
une  couche  d’argile  tres  delayee,  et  quand  el  le  est  seche,  on  lacou- 
vre  d’un  enduit  de  charbon  pile  pour  les  memos  tins  que  dans  la 
methode  precedente. 

Les  deux  moities  du  moule  etant  ainsi  faites  separement,  on 
les  reunit  de  maniere  qu’elles  se  correspondent  parfaitement,  et 
on  les  serre  fortement  1'une  contre  l’autre  au  moven  de  bou- 
Ions  qui  passent  dans  des  trous  pratiques  pour  cet  objet  aux  extre- 
mitesdes  barres  transversales  des  deux  cages.  Enfin,  on  garnit  de 
platre  les  jointures.  Dans  cet  etat  le  moule  est  place  verticalement 
dans  la  fosse  oil  il  n'a  pas  besoin  d’etre  contenu  par  la  terre,  parce 
que  la  force  des  deux  cages  de  fer  est  en  etat  de  resister  a  la  pres- 
sion  du  metal  <m  fusion. 

Quoique  ce  procede  soit  plus  simple  que  l’ancien  moulage  en 
terre,  il  n’a  cependant  pas  toute  la  perfection  desiree. 

Moulage  en  sable.  —  Dans  le  moulage  en  sable,  le  modele  de 
la  piece  de  canon,  garni  de  sa  masselotte,  est  en  cuivre  on  en  fer; 
il  est  divise  en  troncons  qui  se  moulent  separement,  et  la  division 
est  telle  que  chaque  troncon  puisse  facilemeut  se  depouiller. 
Chaque  troncon  a  une  caisse  particuliere  de  fonte,  a  pen  pres  de 
memo  hauteur  quo  lui  et  composee  de  deux  pieces  qui  se  reunis- 
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sen!  dans  le  sens  de  la  longueur,  et  quo  Ton  serre  l’une  centre 
I’ autre  avec  des  boulons  a  clavettes.  Le  modele  se  place  au 
centre  de  la  caisse,  et  on  remplit  l'intervalle  qui  se  trouve  entre 
le  modele  et  la  caisse  avec  du  sable  mele  d’argile,  que  l’on  presse 
et  que  l’on  bat  par  couches  successives,  de  maniere  qu’il  prenne 
une  durete  suffisante.  Le  modele  de  cuivre  est  creux,  tant  pour 
diminuer  son  poids  que  pour  la  facility  du  service.  Si  la  piece  doit 
porter  quelques  parties  saillantes,  comme  les  touri lions,  l’astra- 
gale,  etc.,  on  applique  les  modeles  de  ces  objets  sur  le  modele  du 
canon,  et  on  les  y  fixe  par  des  vis  que  l’on  tourne  dans  l’interieur 
du  modele. 


Quand  la  piece  est  moulee,  on  demonte  les  vis;le  corps  du 
modele  se  depouille,  et  on  retire  ensuite  les  modeles  des  parties 
saillantes.  On  fait  ensuite  secher  les  differentes  parties  du  moule 
dans  une  etuve,  puis  on  enduit  Pinterieur  d’une  couche  de  charbon 
d clave. 

Dans  cet  etat,  les  parties  du  moule  sont  descendues  par  ordre 
dans  la  fosse,  ou  on  les  monte  les  lines  sur  les  autres;  on  les  lie 
(‘litre  el  les  par  des  boulons  a  clavettes,  et  le  moule  est  pret  a  rece- 
voir  le  metal  (fig.  279). 

Les  differents  troncons  du  modele  doivent  avoir  leurs  surfaces 
bi (Mi  lisses  et  bien  dressees.  Si  dans  le  milieu  il  y  avail  quelques 
enfoncements,  le  modele  ne  pourrait  plus  se  retirer  du  moule. 
Chaque  troncon  doit  avoir  un  peu  plus  de  longueur  que  la  partie 
correspondante  de  la  piece  de  canon,  a  cause  de  la  retraite  que  le 
metal  prend  en  se  refroidissant.  Cette  retraite  est  estimee  de  trois 
quarts  de  ligne  pourun  pil'd  de  longueur. 

Les  points  de  division  du  modele  ou  troncons  sont  : 

1 0  A  la  culasse : 


2°  Au  premier  re n fort; 

3"  An  second  renfort ; 

\°  A  la  tulipe. 

Pour  que,  dans  1’operation  du  moulage,  It's  differents  troncons 


Fig.  270.  —  xvi nc  si6cle.  Moulage  en  sable  par  troncons. 
(Monge  :  Art  de  fabriquer  les  canons,  1794.) 


Evolution  de  la  fonte  des  canons. 


273 


n’eprouvent  aucun  derangement,  ils  s’assemblent  l’un  sur  l’autre 
par  gorge  et  feuillure. 

Les  figures  280  a  284  representent  le  fourneau  a  reverbere 
employe  en  France  dans  les  principals  fonderies  de  canons  a  la  fin 
du  win0  siecle. 

Les  figures  285  a  287  representent  les  canons  et  mortiers,  en 
execution  de  l’ordonnance  royale  du  7  octobre  1738. 

Ils  etaient  artistement  ornementes. 

Sous  la  Revolution,  on  supprima  tous  ces  ornements  inutiles 
et  dispendieux.  «  La  bonte  d’une  piece,  et  non  la  beaute,  est  le  sen  I 
but  qu’on  doit  avoir  et  vers  lequel  il  faut  diriger  toute  V attention.  » 
(Monge). 

La  figure  288  represente  la  marmitc  ou  grande  poche,  qui  serf 
a  conduire  le  metal  du  fourneau,  aux  monies  des  pieces  de  petit  ca¬ 
libre.  —  La  marmite  de  la  fonderie  de  Chaillot  contenait  quatre 
mille  livres  de  fonte. 

Les  figures  289  a  292  representent  le  moulage  des  bombes. 

Le  noyau  est  confectionne  an  trousseau  sur  un  tour  semblable 
iicelui  des  potiers  de  marmites;  il  est  fait  de  natte  de  foin  corde 
<*t  de  terre  molle  (fig.  289). 

Le  modele  de  la  bombe  est  en  cuivre  et  les  chassis  en  bois 
(fig.  291). 

Le  noyau  est  maintenu  bien  au  centre  du  moule  par  un  systeme 
de  clavetage  de  I’arbre  (fig.  292). 

A  l’epoque  de  la  Revolution,  il  fallut  produire  a  brefdelai  une 
grande  quantite  de  pieces  de  canon.  La  Marine  manquait,  a  elle 
seule,  de  GOOD  pieces. 

On  convertiten  fonderies  de  canon  uncertain  nombre  de  bants 
lourneaux.  —  Les  grandes  forges  servirenl  a  I'ajustage.  Des  eglises 
lurent  transformees  en  fonderies,  et  Monge  nous  donne,  a  titre 
d  exemples  (fig.  293),  un  specimen  de  ces  transformations  on 
usines  do  batiments  nationaux. 

Les  cloches  servirent  a  couler  les  canons. 
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Fig.  280.  —  xvme  siecle.  Plan  du  fourneau  a  reverbere  et  de  ses  souterrains. 

( Encyclopedic ,  1767.) 
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Fig.  281-282.  —  xvme  siecle.  Plan  du  fourneau  a  reverbfere. 
(Encyclopedic,  17G7.) 
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Em.  383.  —  xvin0  siecle.  Elevation  el  coupes  du  fourneau  a 

( Encyclopedic ,  1767.) 
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Fig.  284.  —  xvm°  siecle.  Elevation  du  fourneau  ;i  rt'verbere 
( Encyclopedic ,  1707.) 


Epures,  CoLLpes ,  e-t  p/-ans  de  JdorUer.f  suivasvt  lOrdonruLru^e. 

1'ig.  287.  —  xvme  sieele.  Mortiers  suivant  l’Ordonnance  du  7  octobre  1738. 

(Encyclopedic,  1767.) 
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Fig.  288.  —  xvme  siecle.  Marmite  pour  porter  le  metal  en  fusion. 
(Mo.nge,  Art  dc  fabriqucr  les  canon x,  179k) 
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Fig.  289-290.  —  xvme  siecle.  Noyautage  au  trousseau. 
( Encyclopedic ,  1767.) 
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Fig.  201.  —  xvm*  siecle.  Moulage  en  chdssis. 
( Encyclopedie ,  1767.) 
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Fig.  292.  xvme  siecle.  Coupe  des  chassis,  montrant  le  precede  du  moillage  des bombes. 

(. Encyclopedic ,  1767.) 
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xvin®  siecle.  Cliapelle  transform  <'e  on  fonderie  do  canons. 
(Monge,  Art  de  fabriquer  les  canons,  1794.) 
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A  la  suite  de  la  campagne  d’ltalie  en  1495,  Charles  VI 11  laissa 
a  Naples  une  partie  de  son  artillerie,  et  fit  don  du  reste  a  la  ville  de 
Lyon  qui  en  fondit  des  cloches. 

Sons  la  Revolution,  ce  furent  les  cloches  qui  servirent  a  fondre 
la  plus  grande  partie  des  canons. 

Mais  coniine  le  metal  des  cloches  contient  25  p.  100  d’etain,  et 
que  le  metal  des  canons  ne  doit  en  contenir  que  10  p.  100,  il  falhit 
ouajouter  du  cuivre  aux  debris  des  cloches,  ou  en  extraire  plus  de 
la  moitie  de  retain.  C'est  ce  dernier  procede  qui  fut  clioisi  de  pre¬ 
ference,  a  cause  de  la  rarete  du  cuivre,  le  premier  procede  exi- 
geant  une  nouvelle  quantite  de  cuivre,  superieure  a  celle  des  clo¬ 
ches.  —  Le  Comite  de  Salut  public  fit  publier  une  instruction 
specialesur  la  maniere  d’operer  ce  depart,  a  I’aide  de  deux  four- 
neaux  a  reverbere,  l  un  pour  foxydation  d  une  partie  du  metal  de 
cloches,  V autre  pour  le  raffinage. 


CHAPITRE  XVI 

FONTE  DES  CLOCHES 


On  fait  venir  le  mot  francais  cloche  cle  cloca ,  vieux  mot  gaulois 
pris  an  memo  sens  clans  les  Capitulaires  cle  Charlemagne. 

L’origine  des  cloches  est  ancienne.  Kircher  rattribue  aux 
Egyptiens  qni  faisaient,  dit-il,  nn  grand  bruit  de  cloches  pendant 
la  celebration  des  fetes  d’Osiris. 


Les Hebreux,  les  Perses,  lesGrecs,  les  Romains,  etc.,  faisaient 
usage  cle  cloches,  clochettes. 

On  croit  que  Pusage  des  grosses  cloches,  clans  nos  eglises,  n’est 
pas  anterieur  au  vie  siecle.  An  moyen  age,  il  y  avait  une  grande 
variete  cle  cloches  :  les  ecuelles  on  esquilles ,  les  cymbales ,  les  cam- 
panes  ,  les  campanelles ,  les  noles ,  les  nolettes.  Les  bourdons ,  ou  tres 
grosses  cloches  destinees  a  produire  des  sons  puissants  et  graves, 
remontent  aux  xne  et  xine  siecles. 

(Pest  par  empirisme,  par  tatonnements  successifs,  qu’on  deter- 
mina  les  proportions  necessaires  aux  diverses  parties  d  une  cloche 
pour  en  obtenir  une  sonorite  convenable. 

Ces  proportions  se  conservaient  secretement,  et  se  transmet- 
taient  cle  pere  en  fils  clans  les  families  clefondeurs. 

II  y  avait  encore  a  Paris,  au  commencement  clu  siecle  dernier, 
une  tonclerie  cle  cloches  vieille  cle  six  siecles  :  la  fonderie  Osmond- 
Dubois  \ 


1.  Annales  des  Mines,  18“27,  [).  511. 
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Cette  antique  maisonfondait  annuellementhOOquintaux  metri- 
ues  de  metal  cle  cloche,  au  prix  de  310  a  320  francs  le  quintal. 


C’est  dans  ses  ateliers  que  Ton  a 
de  I’eglise  Saint-Sulpice  a  Pa¬ 
ris;  et  elle  presenta,  en  1827, 
a  l’Exposition  des  produits  de 
I’industrie  franchise,  ses  divers 
articles  courants,  cloches,  son- 
nettes,  timbres,  grelots  et  un 
superbe  carillon  de  huit  pieces 
qui  formaient  un  octave  juste, 
sans  avoir  etc  retouchees. 

La  fonte  des  cloches  de 
grandes  dimensions  se  faisait 
sur  place,  car  les  difficultes  de 
communication  auraient  fait 
courir  de  grands  risques  au 
transport  lointain  d’une  piece 
de  fonte  aussi  fragile.  On  faisait 
done  venir  de  loin  le  maitre 
fondeur  de  cloches,  qui  dispo¬ 
sal  son  atelier  au  pied  du  bef- 
froi,  ou  de  la  tour  du  campanile 
qui  devait  supporter  la  cloche. 
On  lit  d’abord  usage  d’un  four- 
ueau  a  cuve,  versant  le  metal 
fondu  melange  au  charbon  de 
bois  et  au  bois;  puis,  plus  tard, 
neau  a  reverbere  a  foyer  separe 
Les  dimensions  des  diverse 
module  l’epaisseur  du  bord  sur 
vibrer  le  metal.  Cette  epaisseur 
ou  le  poids  de  la  cloche. 


fondu,  en  1 823,  les  deux  bourdons 

Campanarius.  &Ct 

COnflo fuh  excelfis  crepitantia  turribus  *va, 
Qtue  Cyprus  Veneris  terra  repertadedit, 
mouet xdituus,dum feua  tunitnta pul/ant, 
Et  grand  tndomtufulmtnh  ira  tonat. 


Hac  quog  lugubri  fomtu  teflantur  amatos 
Heroum  aneres,clara^  buff  a  Ducum. 

Machtna  fulphurext  cjiue  torque t  akenea  glandes , 
Hanc  etiam  fateor  munens  ejje  met. 

Aenea prxterea paro  camibus  apta  coqucndis 
jo  It  do  mm  Jit  ab  ttrelebes. 

Fig.  295. 

xvie  siecle.  Le  fondeur  de  cloches. 
(Gravure  des  anciens  metiers.) 
(Hartmann  Schoppeu,  1574.) 

auxve  siecle,  on  employa  le  four- 
(fig.  296). 

s  parties  d  une  cloche  out  pour 
lequel  frappe  le  battant  qui  tait 
du  bord  varie  avec  la  dimension 
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«  Pour  raison  de  quoy,  les  Maistres  ont  fait  un  certain  pour- 
traict,  qu’ils  ont  appele  I’eschelle  campanaire  (fig.  297) ,  avec 
laquelle,  commencant  aux  petites  cloches  de  dix  livres,  vont  mon- 
tant  de  degre  en  degre,  jusques  a  ce  qu  its  les  peuvent  rendre  a 
vingt-cinq  on  trente  milliers  *.  » 

L  epaisseur  du  bord  de  la  cloche  etant  determinee  d  apres  son 
poids,  selon  cette  echelle,  les  autres  dimensions  dela  cloche  seront 
determinees,  a  leur  tour,  en  prenant  cette  epaisseur  pour  base  ou 
module. 


Fig.  296.  —  Atelier  dispose  pour  la  fonte  de  cloches. 
Fourneau  a  reverbere  et  troussage  du  noyau. 


«  Afin  que  plus  facilement  vous  entendiez  l’ordre,  il  faut 
retourner  a  fequierre,  avec  lequel  vous  ferez  au-dessus  du  papier 
uneligne,  sur  laquelle,  pour  fairc  votre  hauteur,  vous  entendrez 
quatorze  fois  la  mesure  que  par  l’espesseur  du  bort  vous  est  donnee 
par  feschelle  campanaire  au  respect  du  poix.  Puis,  droictement  sur 
le  pied,  en  mettrez  six  et  demie  au-dessus  d’une  ligne  qui  traver- 
sera  pour  faire  la  largeur.  Et  sur  la  sommite,aura  une  autre  ligne, 
sur  laquelle  vous  estendrez  la  moitie  de  la  hauteur,  qui  feront  trois 

et  demy  d’une  chacune  part . » 

Les  dimensions  arretees,  le  moulage  s’opere  au  trousseau. 


1.  Biringuccio,  La  Pyrotechnie,  1550,  traduction  frangaise.  Rouen,  1027. 


Fig.  *297.  —  xvie  siecle.  Echelle  campanaire. 
(Biringuccio,  Pyrotechnic ,  1550.) 


Fig.  298.  —  xvic  si&cle.  Moulage  en  chassis  ties  petites  cloches. 
(Biringuccio,  Pyrotechnic ,  1550.) 
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«  Pour  a  quoy  parvenir,  vous  prendrez  la  mesure  pour  faire  un 
stile  de  bois  sec,  de  la  longueur  et  grosseur  qui  est  necessaire  pour 
vostre  oeuvre,  et  le  mettrez  au-dessus  de  deuxcavalets  bienfermes, 


tellement  attachez  que  les  deux  bouts  viennent  a  passer  outre,  et 
que  commodement  on  ait  la  faculte  de  pouvoir  secher  au  feu  la 
terre  mise  sur  le  derriere  des  formes,  sans  bruler  les  cavalets.  Et 
au-dessus  du  stile  vous  composerez  line  forme  de  terre,  quelque 
pen  plus  courte  que  ne  doit  etre  la  longueur  de  la  cloche,  qui  doit 
etre  dressee  en  forme  pyramide,  grosse  devers  le  pied  et  subtile 
devers  le  chef.  Vous  commencerez  a  faire  de  la  terre  des  formes, 
la  chemise,  qui  est  le  moule  tel  que  doit  etre  la  cloche,  quand  elle 
sera  formee  de  metal.  » 


La  partie  interieure  du  moule  recoit  les  lettres,  au-dessus  du 
coupeau  de  la  cloche  et  au  pied  du  bord. 

«  Ou  qui  vous  apparaistront  les  plus  agreables,  vous  mettrez 
lettres,  feuillages,  armes  ou  autres  ornements,  pour  embellir  et 
rendre  plus  de  decoration  a  l’oeuvre,et  apres,avec  un  pinceau,  vous 
viendrez  a  verser  au-dessus  une  terre  liquide  et  subtile,  qui  aura 
ete  passee  etcomposee  avec  escaille  de  fer,  laquelle  vous  laisserez 
bien  secher  au  vent  ou  au  soleil.  » 

Apres  le  sechage  des  deux  moules  interieur  et  exterieur,  ils 
sont  reunis  dans  la  fosse  en  contrebas  du  fourneau,  puis  cercles 
solidement  avec  des  fils  et  des  cercles  de  fer,  en  ayant  soin  de 
rapporter  dans  le  moule,  la  couronne  qui  doit  supporter  la  cloche 
et  f attache  qui  doit  recevoir  le  battant.  Le  reste  de  la  fosse  est 
comble  de  terre  bien  tassee,  laissant  apparaitre  les  trous  d’events 
et  de  coulee. 

Lemoulage  d  une  cloche,  au  xvfsiecle,  se  faisait  ainsi  comme  le 
moulaged’un  canon, et  cela  s’explique  facilement,  puisquec’etaient 
les  memes  ouvriers  qui  fondaient  les  cloches  et  les  canons. 

Les  cloches  de  petites  dimensions  etaient  quelquefois  moulees 
dans  des  chassis  de  bois,  comme  le  montre  la  figure  298. 

Biringuccio  entre  dans  de  longs  et  interessants  details  concer- 


Fig.  209. 


Fig.  300. 


Fig.  301. 

xvi®  siecle.  Divers  montages  des  moutons  de  cloches. 
(Biri.ngucciO,  Pyrotechnic ,  1350.) 


Fig.  302.  —  xvie  si^cle.  Grue  pivotante  de  Ramelli. 
(Le  diverse  et  artificiose  machine ,  1588.) 
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nant  la  fonderie  de  cloches  :  nous  ne  ponvons  que  signaler  son 
livre  curieux  a  l  attention  des  specialistes. 

Les  fi  gures  299  a  301 ,  raontrent  les  divers  systemes  de  montage 
de  cloches  employes  au  xvie  siecle. 

Les  moutons  ont  tous  une  forme  d’egalc  resistance,  conforme- 
ment  aux  lois  de  la  resistance  des  materiaux  enseign6es  poste- 
rieurement  par  Galilee. 

La  figure  303  represente,  d’apres  Biringuccio,  l’installation 


Fig.  303.  —  xvi°  siecle.  Installation  d'un  fourneau  special  pour  resouder 

une  cloche  fendue. 

(Biringuccio,  Pyrotechnie,  1350.) 


d’un  fourneau  special  destine 
Dans  une  cloche  on  appelle  1  : 
Cerveau ,  la  partie  superieure 
0/ide,  la  partie  Q  destinee  a  re 


a  resouder  une  cloche  fendue. 


:  a  N  (fig.  304)  ; 

nforcer  le  cerveau  a  Lattache  des 


anses; 

Gorge  ou  fourniture ,  le  vase  inferieur  K  1  C; 

Faussure ,  le  point  K  ou  le  vase  superieur  N  K  s’unit  au  vase 

inferieur  K  1  ; 

Place  ou  Lord,  la  partie  inferieure  de  la  fourniture. 

Le  bord  G  1 ,  qui  est  le  fondement  de  toute  la  mesure,  se  divise 


1.  Encyclopedic,  1753,  t.  III.  p.  339. 


ORDRE  ET  MOTEN  DE 
foulder  les  Cloches  [endues. 

Chapitre  XVI. 


A  Pres  les  matieres  fufdites  ie  vous  veux  apprendre  a 
foulder  les  Cloches,  qui  ont  eftd  fendues .  Vous  ad- 
uertiffant  qu’il  vous  faut  former  au  dedans  de  voffre 
Cloche ,  8c  la  fortifier  auec  trois  ou  quatre  verges  de  fer. 
Puis  1  auoir  faite  recuire  la  mettrez  en  fon  lieu,  couurant 
fort  bien  auec  terre  mole  routes  les  extremitez.  Et  apres 
ayant  remplie  la  vuidange  de  la  Cloche  de  terre  brilee 
aucunementhumide,  vous  la  mettrez  dedans  vne  folfe, 
ne  lailfant  rien  de  defcouuert,  fors  le  lieu  ou  elle  lera  fen- 
dueiafmdereceuoirles  flammesqui  viendront  a  fortir 
d’vne  petite  fournaife ,  lefquelles  vous  continuerez  iuf- 
ques  a  ce  que  vous  cognoiftrez  a  la  blancheur  du  feu,que 
la  Cloche  eft  bien  efchaufFee.  Et  alors  vous  prendrez 
quelque  quantite'  demetail  fondu  ,  &  mis  dedans  vn 
creufet,leietterez dedans  lafente:  &  denouueaulaiffe- 
rez  efehauffer  les  deux  metaux ,  afin  qu’ils  fe  puifTent 
ioindre  &:  vnir  enfemble.  Etquand  vous  ferez  d’aduis 
que  le  tout  eft  bien  incorpore7  ,  vous  ferez  efteindre  le 
feu.  Et  apres  que  vous  luy  aurez  donnee  la  commodite7 
de  fe  refroidir ,  vous  trouuerez  voftre  Cloche  eflre  foul- 
dee.  Mais  le  lieu  ou  elle  eftoit  intereffee  en  fera  plus  gros, 
acaufede  1  abondancedu  metail  que  vous  y  aurez  mis. 
La  fuperfluite  duquel  vous  leuerezauec  efehampres ,  & 
la  reduirezen  bonne  forme,  fi  que  vous  trouuerez  vo¬ 
ftre  Cloche  d’vne  piece, tout  ainfi  que  ft  elle  euft  eftd  re- 
iettee  ,  &  nonmoindre  enbonte  qu’elle  eftoit  aupara- 
uant,commel’experience  vousenrendra  clair  tefmoi- 


gnage. 


(Biringuccio,  Pyrotechnie,  1550,  traduction  francaise,  Rouen,  1627.) 
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en  trois  parties  egales  que  Ton  appelle  corps  et  qui  serventadon- 
ner  les  differentes  proportions  selon  lesquelles  il  faut  tracer  Ic 
profit  de  la  cloche,  profit  qui  doit  servir  a  en  former  le  moule. 

Le  diametre  inferieur  de  la  cloche  comporte  la  mesure  de 
1 5  bords. 

Le  cerveau  a  un  diametre  moitie  du  diametre  inferieur. 

La  hauteur  DA  est  de  12  fiords. 


Fig.  304.  —  xvni®  sifecle.  Trace  geomelrique  du  profit  dune  cloche. 

( Encyclopedic ,  1733.) 

Les  differents  centres  des  arcs  destines  a  profiler  la  cloche  sont 
indiques  sur  la  figure  304,  et  les  quantites  marquees  indiquent  le 
nomfire  de  fiords  qui  doit  etre  pris  pour  rayon. 

11  resulte  de  cette  construction  que  le  diametre  du  cerveau 
n’etant  que  la  moitie  de  celui  de  la  cloche,  sonnera  V octave  au- 
dessus  de  celle  des  fiords  ou  extremites.  Le  son  d'une  cloche  n’est 
pas  un  son  simple  ;c’est  un  compose  de  differents  tons  rendus  par 
les  differentes  parties  de  la  cloche,  entre  lesquelsles  fondamentaux 
doivent  absorber  les  harmoniqucs.  Le  rapport  de  la  hauteur  de  la 


298 


Evolution  de  la  fonderie  de  cuivre. 


cloche  a  son  diametre  est  comme  12  a  15,  ou  dans  le  rapport  d’un 
son  fondamental  a  la  tierce  majeure  ;  d’ou  l’on  conclut,  que  le  son 
de  la  cloche  est  compose  principalement  du  son  de  ses  extremites 
ou  bord,  comme  fondamental,  du  son  du  cerveau  qui  est  a  son 
octave,  et  de  celui  de  la  hauteur  qui  est  la  tierce  du  fondamental. 

Mais  il  est  evident  que  ces  dimensions  ne  sont  pas  les  seules  qui 
donnent  des  tons  plus  ou  moins  graves  :  il  n’y  a  sur  toute  la  cloche 
aucune  circonference  qui  ne  doive  produire  un  son  relatif  a  son 
diametre  et  a  la  distance  du  sommet  de  la  cloche. 

Si, a  mesure  qu’on  remplit  d’eau  un  verre,on  le  frappe,  il  rend 
successivement  des  tons  diflerents. 

Nous  ne  nous  etendrons  pas  sur  les  proportions  harmoniques 
des  cloches. 

La  figure  305  represente  l’atelier  d’un  fondeur  de  cloches  au 
xvme  siecle. 

Pres  du  fourneau,  la  fosse  dans  laquelle  les  ouvriers  precedent 
au  moulage. 

Un  ouvrier  mouleur  applique  avec  les  mains  la  terre  detrempee 
pour  former  le  modele,  pendant  qu’un  second  ouvrier  poussc  le 
calibre  ou  planche  a  trousscr,  pour  unir  la  terre  suivant  le  profil 
determine. 

La  figure  306  donne  le  detail  du  compas  ou  trousseau  et  son 
montage. 

La  figure  307  montre  les  trois  parties  :  le  noyau,  le  modele  et 
la  chape  du  moulage  d’une  cloche. 

Le  mouleur  commence  par  batir  un  massif  de  briques  qui  soit 
parfaitement  rend  et  dont  le  plan  soit  bien  horizontal;  ce  massif 
s’appelle  la  meule;  les  briques  de  la  meule  sont  mises  en  liaison  les 
lines  avec  les  autres,  en  sorte  que  les  briques  de  la  seconde  assise 
couvrent  les  joints  des  briques  de  la  premiere  assise,  et  ainsi  de 
suite;  on  joint  ces  briques  avec  du  mortier  de  terre;  chaque  assise 
est  a  une  distance  d’une  ligne  et  demie  du  bord  de  la  planche  a 
trousser,et  on  continue  d’elever  la  mememagonnerie  jusqu’au  cer- 


’.■II 


frtunerlM 


■  3 


fit?  J 


Fant&  de#  C  loches,  Fafiricalur/is  lu  JLr/e/c  I- 


Fig.  303.  —  xvmc  si&cle.  Atelier  d’un  fondeur  de  cloclies. 
Fjg.  300.  —  xvm*  sit»cle.  Montage  du  trousseau. 
(Encyclopedie,  1733.) 


Fo/zte j  e/ej'  Uoc/iej?  JJyfa-t/ij  /7fiy/cj  de  / ty/m&a/i  de  S^fca/e/'- 

Fig.  307.  —  xviii0  siecle.  Diflerentes  parlies  du  moulage  d’une  cloclie. 

(Encyclopedic,  1753.) 
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veau  de  la  courbe.  On  couvre  alors  toute  cctte  maconnerie  creuse, 
avec  un  ciment  compose  cle  terre  et  de  fiente  de  cheval;  on  egalise 
bien  partout  cet  enduit  par  le  moyen  de  la  planche  qui  est  taillee  en 
biseau;  ce  biseau  emporte  tout  I’excedent  du  ciment  et  donne  an 
noyau  la  forme  convenable.  Lorsque  le  noyau  est  dans  cet  etat,  on 
le  fait  recuire  en  l’emplissant  de  charbons  a  demi  allumes.  Quand 
le  noyau  est  sec,  on  recommence  a  appliquer  une  seconde  couche 
de  ciment  qu’on  seche,  et  on  termine  par  une  couche  de  cendres 
bien  tamisees  que  1’on  etend  bien  convenablement  a  I’aide  de  la 
planche  on  calibre. 

Pour  confectionner  le  mode/e,  on  echancre  la  planche  en  l’ebi- 
selant  pour  lui  donner  le  profil  exterieur  de  la  cloche. 

Le  modele  est  compose  d’un  melange  de  terre  et  de  bourre 
dont  on  forme  plusieurs  pieces  on  gateaux;  on  les  applique  sur  le 
noyau;  elles  s’unissent  ensemble;  on  termine  le  modele  par  plu¬ 
sieurs  couches  du  memo  ciment,  mais  delaye ,  chaque  couche  s’ega- 
lise  par  le  compas  ou  planche  a  trousser,  et  se  seclie  avant  que  d'en 
appliquer  une  autre;  la  clerniere  est  un  enduit  de  suif  et  de  cire 
fondus,  c’est  la-dessus  qu’on  place  les  armoiries  et  les  lettres  et 
qu’on  trace  les  cordons.  Les  cordons  se  forment  par  des  entailles 
pratiquees  dans  la  planche;  les  lettres  et  les  armoiries  s’executent 
avec  un  pinceau  que  Ton  trempe  dans  de  la  cire  fondue  et  qu’on 
applique  sur  le  corps  du  modele,  et  qui  les  y  forme;  ou  les  repare 
ensuite  avec  des  ebauchoirs. 

Pour  exeeuter  la  chape  ou  surtout ,  on  echancre  a  nouveau  la 
planche  a  trousser,  parallelement  et  a  2  ou  3  pouces  du  prolil  du 
modele  exterieur  de  la  cloche.  La  premiere  couche  de  la  chape  est 
composee  de  terre  bien  tamisee,  delayee  avec  de  la  bourre  tres 
fine.  On  applique  cet  enduit  en  plusieurs  couches  successives;  on 
applique  alors  un  ciment  plus  grossier  qu’on  laisse  secher. 

On  allume  ensuite  du  feu  dans  le  moule,  pour  fondre  les  cires 
qui  s’ecoulent  par  des  e gouts  pratiques  au  has  de  la  chape  et  qu'on 
rebouche  ensuite  avec  de  la  terre.  On  acheve  de  donner  a  la  chape 


17.  IF 


Fig.  308.  —  xvin°  si&ele.  Fourneau. 
(. Encyclopedic ,  1753.) 
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Fig.  309.  —  xvni«  sitcle.  Fourneuu 
( Encyclopedic ,  1753.) 
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Foiitc'  dcs  Cloches  L  Operation*  d&/  Couler . 


Fig.  310.  —  xvine  siecle.  Coulee  cles  cloches. 

Fig.  311.  —  xvme  siecle.  Petit  oulillage  du  fondeur  de  cloches. 
( Encyclopedic ,  1753.) 
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fepaisseur  qu’elle  doit  avoir.  La  chape  est  sortie  par  des  bandesde 
for  plat  qui  l’aflermissent;  ces  bandes  portent  des  crochets  ou  des 
anneaux  qui  donnent  prise  pour  enlever  la  chape,  lorsqu’on  veut 
retirer  le  modele,  qui  occupe  la  place  du  metal  dont  la  cloche  doit 


etre  formee. 

On  forme  ensuite  en  cire  le  cerveau  et  l’onde  qui  le  renforce. 

On  modele  aussi  en  cire  les  six  anses,  et  le  pont  ou  pilier  place 
au  centre  du  cerveau,  et  sur  lequel  les  anses  se  reunissent. 

On  recouvre  toutcs  ces  pieces  de  couches  de  ciment,  comme  il 
a  ete  fait  pour  la  chape,  observant  que  cette  chape  particuliere  des 
anses  ne  soit  pas  adherente  a  celle  de  la  cloche.  On  faitfondre  la 
cire  du  cerveau  et  des  anses. 


On  a  soin  de  menager  a  la  partie  superieure  de  la  chape  des 
anses  plusieurs  trous  qui  servent  d’ events  a  l  air  etau  jet  lors  de  la 


coulee. 

Pour  retirer  le  modele  de  la  cloche  on  souleve,  a  1  aide  d  un 
treuil,  la  chape  qu’on  remet  exactement  en  place,  apres  avoir  ote 
le  modele  etenfume  I’interieurde  la  chape  avec  de  la  pai lie  qu  on 
brule  en  dessous.  On  lute  les  deux  chapes  et  la  meule  qui  sen¬ 
tient  tout  le  moule.  On  remplit  ensuite  la  fosse  de  terre,  qu’on 
corroie  fortement  autour  du  moule,  qui  est  alors  tout  dispose  a 
recevoir  le  metal  fondu  dans  le  fourneau. 

La  composition  de  I'alliage  est  de  trois  parties  de  cuivre  rouge 
et  dune  partie  d’etain  fin.  On  ne  met  fetam  que  quand  le  cuivre 
est  en  fusion  et  qu’il  a  ete  epure  de  ses  crasses,  peu  de  temps 
avant  que  de  couler  le  metal  dans  le  moule. 

La  quantite  de  metal  que  Ton  met  au  fourneau  doit  depasser  le 
poids  prevu  de  la  cloche  d’au  moins  10  p.  100. 

Les  figures  30S  et  309  represented  le  fourneau. 

La  figure  310  montre  la  coulee,  et  la  figure  31 1  le  petit  outillage 


du  fondeur. 
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CHAPITRE  XVII 


FONTE  DES  STATUES! EQUESTRES 


Des  peuples  anciens  ont  produit  tie  grandes  pieces  de  fonte; 
mais  ces  ouvrages  etaient  constitues  de  parties  fondues  sepa- 
rement,  et  soigneusement  rapportees. 

La  premiere  grande  piece  fondue  cVim  seul  jet  parait  etre  la 
statue  equestre  de  Louis  XIV,  elevee  par  la  ville  de  Paris  en  1699. 

Cette  statue  de  vingt  et  un  pieds  de  hauteur  a  ete,  en  effet, 
fondue  d'un  seul  jet,  par  Jean  Baltazar  Keller1,  d’apres  le  modele 
du  au  ciseau  de  Francois  Girardon,  le  celebre  sculpteur;  c’est  un 
chef-d’oeuvre  du  xvne  siecle. 

Nous  n’avons  done  pas  a  faire  une  etude  devolution,  mais  seu- 
lement  une  description  des  procedes  du  moulage  et  de  la  fonte 
de  cette  statue  equestre,  d’apres  les  documents  reunis  parBoffrand 
et  publies  en  1743,  sous  le  titre  :  «  Description  de  ce  qui  a  ete 
pratique  pour  fondre  en  bronze,  d’un  seul  jet,  la  figure  equestre 
de  Louis  XIV  elevee  par  la  Ville  de  Paris,  dans  la  place  de  Louis- 
le-Grand  en  1699.  » 

La  figure  312  montre  la  construction  de  l’atelier  execute 
specialement  pour  la  fonte  de  ce  grand  ouvrage.  I/i mportance  du 

1.  Jean-Baltazar  Keller,  nea  Zurich  en  1638,  mort  en  1702,  commissaire  ge¬ 
neral  de  la  fonte  de  l’arli llerie  du  roi,  inspecteur  de  la  fonderie  de  l’Arsenal  a 
Paris,  est  encore,  avecson  frere  Jean-Jacques,  hauteur  de  tous  les  bronzes,  vases, 
statues  et  groupes  de  Versailles,  de  Marly,  de  Saint-Cloud  et  des  Tuileries. 


Sculp liu '&■,  Fonte  Sc’J  Stzdueu  Eqii&sti'&s  bb 

rim  a.  Pro  fib  ?e  laTondene,  Pirn  Jes  Galleneo  etck  la  Grille ,  et  Plan  ex  Pro  fib  dixFcnimeau  ou  Ibafabjondre,  Li  Brorv^J 

Fig.  312.  —  xvme  siecle.  Atelier  construit  pour  la  fonte  de  la  statue  de  Louis  XIV  et  detail  du  fourneau. 

(Hoffrand  :  Description  de  ce  qui  a  et(5  pratique  pour  fondle  en  bronze  d’un  seul  jet  la  figure  equestre  de  Louis  XIV,  1  743.) 
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travail,  necessitant  une  duree  assez  longue,  environ  quatre  ans, 
il  fallut  compter  avec  les  intemperies  des  saisons,  prevoir  les 
infiltrations  dans  le  sol,  les  gelees,  etc. 

On  fit  d’abord  un  atelier  provisoire  en  charpente  couverte  en 
tuiles,  pour  former  le  modele  de  platre  de  la  statue  ;  les  murs  ne 
furent  construits  que  lors  du  moulage,  afin  de  permettre  au  sculp- 
teur  Girardon  de  voir  a  distance,  avec  une  lumiere  suffisante, 
l’effet  produit  par  sa  composition. 

Le  modele  fait  de  platre  par  le  sculpteur  est  enduit  d’huile, 
pour  Eempecher  d’adherer  au  moule  de  platre  qu’on  effectue 
pour  prendre  l’empreinte  du  modele. 

Ce  moule  de  platre  se  fait  par  assises  successives  (fig.  313),  en 
ayant  soin  de  faire  des  entailles,  on  coches,  clont  les  unes  sont  en 
relief  et  les  autres  en  creux,  alin  que  les  pieces  du  moule  s’en- 
clavcnt  exactement  les  unes  dans  les  autres ;  une  couche  d’huile  les 
separe,  pour  empecher  d’adherer  fune  a  f autre.  Aux  parties  du 
modele  qui  sont  unies,  on  fait  le  creux  d’une  seule  piece  dans 
toute  la  hauteur  de  I’assise,  parce  qu’il  se  peut  facilement  de- 
pouiller ;  mais  dans  les  endroits  qui  sont  fouilles,  comme  le  sont  les 
draperies,  on  fait  plusieurs  petites  pieces  qui  remplissent  les  vides, 
que  Ton  peut  aisement  retirer  fune  apres  f autre,  et  danslesquelles 
on  met  de  petits  morceaux  de  fil  d’archal,  dont  le  tout  est  tortille 
en  maniere  d’anneau,  dans  lequel  on  passerine  ficelle,  pour  les  lier 
avec  une  piece  plus  grande,  la  chape,  qui  les  enferme.  Le  moule 
etant  acheve,  on  le  laisse  reposer  quelque  temps,  afin  que  les 
platres  puissent  prendre  corps,  et  Eon  marque,  sur  toutes  les 
pieces,  des  numeros,  afin  d’en  reconnaitre  l’ordre  et  la  suite, 
dans  les  demontages  et  remontages  pour  faire  les  armatures  et 
le  noyau. 

Ce  moule  de  platre  sert  a  faire  un  modele  de  cire,  tout  sem- 
blable  au  modele  primitif  de  platre.  On  donne  a  la  cire  f  epaisseur 
que  Eon  veut  donncr  au  bronze. 

Cette  cire  se  compose  de  cent  parties  de  cire  jaune,  clix  parties 


Sculpture/,  Fontes  dej  JLihuif  Equ&strej  . 

Afoul*  dc  Phitr'C'  (jtdcjt  le  cf'ciix-  dir  fllodclc-  dc  Platr t  d&  /u  Fujurc  Eejucjfre .  cl  I  Lin  dc  In  premiere  u/Jl 


du  Mads  dc  P Litre 


Fig.  313.  —  Moule  de  pl&tre. 
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de  terebenthine,  dix  parties  de  poix  grasse  etdix  parties  de  sain- 
doux  fondues  ensemble. 

On  etale  cette  composition  liquide,  avec  des  brosses  de  poil  de 
blaireau,  dans  les  pieces  du  moule  de  platre,  apres  les  avoir  bien 
imbibees  d’un  melange  de  saindoux,  de  suif  et  d’huile  d’olive,  afin 
d’en  pouvoir  facilement  detacher  les  pieces  de  cire.  Quand  les 
couches  successives  etalees  a  la  brosse  ont  atteint  une  epaisseur 
d’une  ligne,  on  acheve  le  reste  avec  des  tables  de  cire  de  meme 
composition,  en  ayant  soin  de  chauffer  les  deux  parties  a  rappro- 
cher,  pour  les  rendre  plus  adherentes. 

Les  trois  jambes  du  cheval  qui  portent,  ont  ete  faites  massives 
de  cire  jusqu’aux  jarrets,  pour  etre,  par  la  suite,  massives  de 
bronze,  afin  de  leur  clonner  une  grande  solidite  ;  la  cire  des  cuisses 
aeu  un  pouce  d’ epaisseur;  le  reste,  jusqu’a  la  tete  du  roi,dixlignes, 
et  la  queue  du  cheval,  six  lignes.  On  a  employe  5326  livres  de  cire, 
ce  qui  fait  prevoir  pour  la  statue  en  bronze,  a  raison  de  10  livres  de 
metal  pour  une  livre  de  cire,  un  poids  total  de  53260  livres. 

Toutes  les  pieces  du  moule  de  platre  etantcouvertesde  cire,  on 
a  decoupe  le  modele  de  platre  par  petites  parties,  qui  ont  ete  con- 
servees  pour  s’en  servir  par  la  suite  a  reparer  les  cires.  On  a 
remonte  les  assises  du  moule  de  platre,  dans  leur  ordre,en  s’aidant 
des  reperes,  jusqu’a  la  moitie  de  la  hauteur  du  ventre  du  cheval, 
afin  de  poser  au  dedans  et  au  dehors  toutes  les  piece  de  l’armature 
de  fer. 

L’armature  est  l’assemblage  des  differcnts  morceaux  de  fer, 
destines  a  porter  le  noyau  et  le  moule  de  potee  (fig.  314).  Quel- 
qucs-uns  de  ces  fers  sont  destines  a  rester  toujours  renfermes 
dans  le  bronze,  parce  qu’ils  servent  a  donner  plus  de  solidite  aux 
parties  qui  portent  le  fardeau  :  ce  sont  ceux  qui  sont  dans  les 
jambes  du  cheval,  les  aiguilles  qui  les  traversent  et  qui  passent 
d’un  flanc  du  cheval  a  l’autre,  les  fers  qui  passent  dans  la  queue 
du  cheval  et  dans  la  jambe  qui  leve,  les  traverses  qui  passent 
d’un  flanc  du  cheval  a  l’autre  et  ou  ces  fers  sont  accroches. 
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Les  fers,  qui  passent  dans  les  jambes  du  cheval  qui  portent, 
descendent  trois  pieds  plus  bas  que  le  dessous  des  pieds  du 
cheval,  afin  de  les  sceller  dans  le  piedestal. 

Tons  les  autres  fers  de  l’armature  sont  demontables,  pour 
etre  retires  lorsque  l’ouvrage  sera  fondu. 

Le  noyau  du  corps  du  cheval  a  ete  fait  d’un  melange  de  deux 
tiers  de  terre  sablonneuse  prise  dans  le  faubourg  Saint-Jacques, 
et.  d’un  tiers  de  crottin  et  de  bourre. 

Pour  maintenir  le  noyau,  on  l’arme  de  ferrures  et  de  verges 
de  fer  en  botte.  On  etend  a  la  main,  par  couches  successives,  la 
composition  du  noyau  detrempee,  en  ayant  soin  de  ne  mettre 
une  couche  nouvelle  que  lorsque  laprecedente  est  sechee.  Apres 
une  epaisseurde  six  pouces,  une  magonnerie  de  briques  en  forme 
de  voute  pour  maintenir  ferine  le  noyau  du  corps  du  cheval. 

On  a  coule  le  reste  du  noyau  avec  de  la  brique  et  du  platre, 
en  observant  de  mettre  des  jets  interieurs  pour  faire  communi- 
quer  le  metal  aux  endroits  qui  remontent. 

On  demonte  ensuite  les  assises  du  moule,  et  la  statue  apparait, 
cette  fois,  en  cire  et  semblable  au  modele  de  platre. 

On  depouille  apres  cela  toutes  les  pieces  de  cire,  en  faisant 
des  reperes  sur  le  noyau  pour  les  remettre  a  leur  place.  On  repare 
les  pieces  de  cire,  on  verifie  le  remplissage  du  noyau  devenu 
apparent  et  on  le  fait  secher  avec  des  poeles.  Ge  travail  de  finis- 
sage  etde  sechage  du  noyau  est  long,  et,  pour  eviter  l’humidite  et 
la  gelee  de  I’hiver,  onprit  soin  de  construire  en  planche  une  enve- 
loppe  entourant  et  couvrant  l’ouvrage;  cette  enveloppe  fut 
remontee  trois  hi  vers  de  suite,  la  premiere  fois  pour  travailler 
au  noyau,  la  seconde  pour  reparer  les  cires  et  la  troisieme  pour 
faire  le  moule  de  potee.  —  Une  couche  de  dix-huit  pouces  de 
fumier  etait  intercalee  entre  deux  rangs  de  ces  planches. 

On  profite  du  travail  de  reparation  des  cires  pour  parfaire  les 
details  du  modele,  a  l’aide  d’ebauchoirs  en  fer  et  en  hois. 

Les  cires  etant  dans  la  perfection  que  1’on  peut  souhaiter,  on 


Fig.  3 1  o .  —  Distribution  des  jets,  des  events  et  des  egouts  des  cires 


Fig.  3IG.  —  Distribution  des  jets,  des  events  et  des  egouts  des  cires 


Fig.  317.  —  Distribution  des  jets,  des  Events  et  des  £gouts  des  cires. 
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pose  dessus  les  e gouts  des  cires,  les  jets  ct  les  events  (fig.  315 
a  318);  ce  sont  des  tuyaux  de  cire,  qui,  etant  par  la  suite  renfer- 
mes  dans  le  moule  de  terre  et  f'ondus,  ainsi  que  les  cires  de  la 
figure,  par  le  moyen  du  feu  que  Ton  fait  pour  les  retirer,  laissent 
dans  le  moule  de  potee  des  canaux  qui  servent  a  trois  usages 
dilfercnts  :  les  uns  sont  les  egouts,  par  lesquels  s’ecoulent  toutes 
les  cires;  les  autres  sont  les  jets  qui  conduisent  le  metal  du 
fourneau  a  toutes  ies  parties  de  l'ouvrage;  les  events  laissent  une 
issue  libre  a  fair  renferme  dans  fespace  qu’occupaient  les  cires. 
Ges  tuyaux  en  cire  sont  creux,  pour  eviter  que  leur  poids  ne  les 
detache . 

Les  trois  principaux  jets  ont  3  pouces  4  lignes  de  grosseur;  les 
plus  gros  events  ont  30  lignes. 

Ces  tuyaux  sont  maintenus  par  des  attaches. 

Le  poids  de  ces  tuyaux  creux  en  cire  etait  de  232  livres;  par 
le  calcul,  on  put  en  conclure  que  pleins  ils  auraient  pese 
745  livres,  ce  qui,  avec  les  cires  de  l’ouvrage  pesant  5  320  livres, 
donne  pour  f evaluation  de  la  quantite  de  bronze  necessaire, 
60710  livres  de  metal. 

Les  cires  sont  jointes  au  noyau  par  des  clous  de  cuivre  de 
4  a  5  pouces  de  long  plantes  obliquement. 

On  couche  ensuite  sur  la  cire  reparee  le  moule  de  potee  et 
de  terre  dans  lequel  sera  coule  le  bronze  (fig.  319  et  320). 

La  potee  de  cet  ouvrage  a  ete  composee  de  trois  sixiemes  de 
terre  de  Chatillon,  pourrie  dans  une  fosse  pendant  tout  un  hiver, 
avec  un  sixieme  de  fiente  de  cheval ;  cette  terre  ainsi  preparee,  a 
ete  melee  avec  deux  autres  sixiemes  parties  de  creusets  blancs, 
piles  et  passes  au  tamis;  le  tout  delaye  avec  de  V urine,  seche  et 
broye  sur  une  pierre,  pour  obtenir  une  poudre  tres  fine.  On  en  a 
mis  sur  la  cire  quatro  couches  melees  de  blanc  d  oeuls;  apres  quoi 
on  y  a  mele  un  peu  de  poils,  et  on  a  continue  ainsi  jusqu  a  la 
vingt-quatrieme  couche,  donnant  au  moule  une  epaisseur  d'un 
demi-pouce.  On  a  alors  mele  a  la  composition  moitie  de  terre 


Fig.  319. 


Moule  de  potee  et  de  terre. 
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rouge,  et  on  a  continue  l’application  par  couches  successives,  en 


ayant  soin  de  ne  faire  une  nouvelle  application  dc  potee  que 
lorsque  la  couche  precedente  etait  bien  seche;  a  la  quarantieme 
couche,  qui  a  donne  au  moule  environ  deux  pouces  d'epaisseur, 


Fig.  320.  —  Moule  de  potee  et  de  terre. 
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on  a  mis  sous  le  ventre  du  cheval  des  barres  de  fer  croisees  et 


Fig.  321.  —  Moule  tie  potee  recouvert  clu  bandage  de  fer. 
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ligaturees  avec  du  fil  d’archal,  afin  de  soutenir  le  moule  et  l’em- 
pecher  de  se  deformer  en  s’ecartant  des  circs.  Apres  ce  premier 
bandage,  on  a  continue  a  appliquer  de  la  terre  rouge  melee  de 
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bourre,  jusqu’a  ce  que  le  moule  ait  atteint  une  epaisseur  do 
8  pouces  dans  la  partie  inferieure,  et  6  pouces  dans  la  partio 
superieure;  cent  cinquante  couches  de  potee  et  de  terre  ont 
acheve  l’epaisseur  du  moule,  sur  lequel  on  a  ensuite  applique 
les  bandages  de  fer  pour  lui  donner  de  la  solidite  (fig.  321),  et 
afin  que  la  terre,  qui  perd  beaucoup  de  sa  force  par  le  recuit,  fut 
soutenue  par  ces  bandages  qui  empechent  que  le  moule  no 
s’ecrase  et  ne  s’eboule  par  sa  propre  pesanteur.  Ces  bandes  de 
fer  ont  deux  pouces  de  large  et  six  lignes  d’epaisseur;  el  les  sont 
forgees  suivant.  le  contour  du  moule,  et,  dans  certains  endroits, 
posees  a  chaud.  On  remplit  de  tuiles  et  de  terre  les  vides  qui 
existent  entre  le  bandage  et  le  moule  et  on  recouvre  le  tout  de 
cinq  ou  six  couches  de  terre.  Ce  qui  a  donne  au  moule  une 
epaisseur  de  dix  pouces  par  le  has  et  de  sept  pouces  par  le 
haut. 

On  a  construit,  a  une  petite  distance  du  moule,  des  murs 
solides,  et  l’espace  vide  a  ete  comhle  avec  des  briques,  en  mettant 
aux  issues  des  egouts  des  conduits  de  tdle  pour  y  conduire  la  cire, 
a  mesure  qu’elle  se  fond,  et  des  petites  cheminees  pour  permettre 
a  la  fumee  de  sortir  librement. 

On  a  ensuite  allume  un  petit  feu  de  charbon  dans  trois  gale- 
ries  de  chaque  cote.  On  a  continue  pendant  neuf  jours  et  nuits  ce 
feu  de  charbon  modere,  ce  qui  a  ete  suffisant  pour  retirer  toutes 
les  circs  qui  ont  commence  a  couler  an  bout  de  deux  jours. 

Sur  les  5  568  livres  de  cires  employees,  il  n’en  est  sorti  que 
2805  livres;  le  reste  s’est  perdu  dans  le  moule,  dans  le  noyau, 
en  fumee,  etc. 

Le  chauffage  a  ete  continue  pendant  quinze  autres  jours  et 
nuits.  Le  moule  et  le  noyau  etant  alors  bien  rouges,  on  a  cesse  le 
feu  et  il  a  fallu  huit  jours  pour  les  laisser  refroidir. 

On  a  vide  les  galeries  de  briques  et  on  a  construit  partout  une 
maconnerie  de  moellons,  remplissant  ensuite  les  vides  de  terre 

mel6e  de  platre  pour  en  absorber  I  humidite,  enduisant  au  fur 
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Fig.  322 


Fourneau  au  moment  de  la  coulee. 
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Fig.  323 
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et  a  mesure  le  moule  de  goudron  et  de  brai.  Au-dessus  de  cet 
enterrage  on  aconstruit  Vecheno ,  bassin  de  15  pieds  de  long  sur 
2  pieds  et  demi  de  large,  auquel  aboutissent  les  principaux  jets,  et 
dans  lequel  on  fait  couler  le  metal  liquide  an  sortir  du  four- 
lie  an. 

Une  premiere  fusion  a  ete  faite  dans  le  fourneau  pour  l’eprou- 


Fig.  324.  —  Christophe-Francois  Calla, 

Ne  a  Paris  en  1802, 
inort  le  24  fevrier  1884. 

II  fui  le  premier  a  employer  la  fonte  de  fer  pour  les  statues  equestres. 

ver.  —  On  a  fondu  des  vieilles  pieces  de  canon,  du  cuivre  rouge 
et  du  laiton. 

Puis,  on  a  procede  a  la  grande  fonte  en  joignant  au  metal  pro- 
venant  de  la  fonte  precedente  des  vieilles  pieces  de  canon,  des 
lingots  de  cuivre  et  de  laiton,  un  1  ingot  provenant  de  la  fonte  de 
Sextus  Marius,  faite  al’Arsenal  de  Paris,  et  de  l  etain  tin  d'Angle- 
terre.  —  Le  total  du  metal  mis  dans  le  fourneau  s’eleva  a 
83  752  livres. 

Pour  la  fonte,  le  fourneau  a  ete  quarante  heures  a  chauffer; 
le  metal,  qui  etait  extremement  chaucl,  a  coule  fort  doucement 
dans  le  moule,  sans  cracher  ni  bouillonner,  et  a  remonte  dans 
tous  les  events  jusqu’au  niveau  de  1’echcno,  ce  qui  indique  la 
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reussile  do  la  fonte.  II  est  reste  dans  l’eeheno,  le  moule  etant 
rempli,  un  saumon  qui  pesait  21  024  livres. 

L  ouvrage  fut  ensuite  demoule,  repare,  6cure,  gratte,  rape, 
rifle,  cisel6,  etc. 

Le  detail  meticuleux  de  toutes  ces  operations  en  est  donne 
par  Boflrand. 


ioh  Baltasar  Keller 


CHAPITRE  XYIII 


FONTE  EN  CHASSIS 


Nous  avons  vu,  dans  los  precedents  chapitres,  les  divers  pre¬ 
cedes  employes  pour  le  moulage  des  grosses  pieces;  il  ne  nous 
reste  plus  qu’a  retracer  le  moulage  en  chassis  des  pieces  relati- 
vement  petites. 

Le  moulage  en  chassis,  du  xvie  siecle,  nous  est  donne  par 
Biringuccio;  nous  1’avons  deja  signale  a  propos  du  moulage  des 
petites  cloches  (p.  290  et  fig.  298). 

Pour  les  tres  petites  pieces,  a  cette  epoque,  on  se  contentait 
de  mouler  entre  deux  morceaux  de  terre  sechee  : 

«  Si  vous  voulez  former  avec  terre  molle,  il  vous  faut  oindre 
vostre  patron  avec  huille  ou  graisse  de  pourceau.  Puis  avec  terre 
molle,  aucunement  endurcie,  en  ferez  une  platine  autant.  grosse 
et  grande,  comme  a  de  contenu  vostre  patron  duquel  vous  occu- 
perez  la  moitie.  Puis  viendrez  a  oindre  et  pulveriser  l’autre.  Et 
quand  toutes  deux  sembleront  etre  seiches,  vous  viendrez  a  oster 
votre  patron.  Et  au-dessus  commencerez  a  jetter  et  en  ouvrant 
donnerez  ordre  de  faire  seicher  et  recuire.  » 

Mais  pour  les  pieces  plus  importantes  : 

«  On  est  en  coutume  de  les  former  communement  en  casses 
de  bois ,  ou  en  instruments  faits  de  bronze  avec  poudre  de  terre  na- 
turelle  ou  faite  par  artifice. 

«  Pourquoy  y  voulant  proceder  en  cette  sorte,  il  vous  est  ne- 


FONTE  EX  CHASSIS. 


3  “27 


cessaire  d’avoir  plusieurs  cles  instruments  susdits,  de  hois  ou  de 
bronze,  ou  casses  de  hois  plus  hautes  la  moitie  que  n’est  votre 
patron,  que  vous  voulez  former.  Joinct  aussi  qu’elles  soient  com- 
modemenl  longues  et  au-dessus  d’une  table  plaine,  tiendrez  tou- 


I' ig.  325.  —  xvn0  siecle.  Uue  fonderie  de  cuivre. 
(L.  Ercker,  1683.) 


jours  la  moitie  d’un  des  susdits  instruments  plains  de  poudre 
aueunement  humide,  afin  qu'on  la  reduise  avec  les  doigts...  Puis 
tormerez  ee  que  vous  aurez  en  fantaisie  et  le  semblable  ferez  de 
1  autre  moitie,  beignant  avec  eau  de  sel,  glaire  d’oeuf  et  eau  de 
go  mine  arabique  ou  autre  qui  soil  visqueuse.  Ferez  gets  et  aspi- 
rmnents.  Puis  les  mettrez  au  feu  pour  seicher...  Apres,  avec  la 
flam  me  d’une  chandelle  de  suif  ou  de  terrebenthine,  viendrez  a 
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lesconjoindre  ensemble,  les  fermantestroitemententre  deux  tables 
liees  et  attachees  seurement  avec  une  corde.  » 

Biringuccio  nous  donne  aussi  «  la  fagon  de  faire  poudre  pour 

mousler  tous  metaux  en  terre 


Conflator orichalceus.  Dvoffcfytti'bC  humide  „  . 

1M  veterum  tumult*  mfivnia feulpere  B^gurti-,  n  ( 

Infuper  effigies  cere  referreDucum.  H  VOllS  feint  pr0IK.ll  6  UI1G 

Etfimulachra  mu^ftnanua  condereformv,  i  ,  i  subtilement  lave 

Qutfuperextrufhs ftentquaft-uiuathofo.  par  lie  Oe  SdiJK  SUDllieillLlll  d 

et  qui  aye  ete  recuit  en  four- 
naise.  Puis  apres  se  prend  la 
tierce  partie  des  cendres  faictes 
d’os  de  pieds  de  moutons,  et 
un  douzieme  de  toute  la  quan¬ 
tity  de  farine  vieille,  subtile¬ 
ment  passee,  laquelle  sera  in- 
corporee  et  petrie  pour  etre 
composee  avec  les  autres 
choses.  Puis  seront  arrousees 
d’ urine  ou  de  vin  ».. 

Le  moulage  en  terre  et  en 
sable  est  ainsi  ulilise  dans  les 
siecles  suivants,  sans  modifica¬ 
tions  notables,  ainsi  qu’en  te- 
moignent  les  gravures  de  Y En¬ 
cyclopedic  du  xvme  siecle.  La 
figure  327  nous  montre  un  ate¬ 
lier  dans  lequel  des  ouvriers 
moulent  a  decouvert  une 
gueuse  et  une  plaque  de  foyer,  et  d’autres  pieces  dans  des 
chassis  de  bois. 

La  figure  329  represente  fatelier.de  noyautage  :  un  ouvrier 
est  occupe  a  appliquer  de  la  terre  sur  le  noyau,  quo  fapprenti 
faittourner  au  moyen  de  la  manivelle  qu’il  saisit  avec  les  mains; 
la  terre  superflue  reste  sur  le  calibre,  d’oii  le  mouleur  la  prend 


Qualtter  Align  ft  a  Jpefletur  'imagine  Co-Jar 
Qttale  comts  Prmceps  -vel  diademaferat. 
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Pene  quod  eft  auro  Jar  in  bonore  fuo , 

Fig.  326.  —  xvic  siecle.  Le  fondeur  decuivre 
Gravure  des  anciens  metiers. 
(Hartmann  Schopper,  1574.) 
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Fki.  327  et  328.  —  xviii8  sieole.  Moulage  a  deeouveil  et  an  chassis  de  hois. 
Modules  tie  diverses  pieces  de  marteaux  de  forge  qu’on  moule  a  decouvert. 

( Encyclopedic ,  1763.) 
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Fig.  329  et  330 


xviii0  siecle.  Atelier  de  noyautage  en  terre 
Etabli  de  noyautage. 

[Encyclopedic,  1705.) 
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pour  lajeter  aux  endroits  ou  il  en  manquo;  la  manivelle  tourne  du 
sens  convenable  pour  que  la  partie  superieure  du  noyau  so  pre- 
•  sente  au  calibre  en  descendant  par  devant  rouvrier. 

La  figure  330  donne  le  detail  d’un  etabli  de  noyautage. 

La  figure  331  nous  montre  les  petits  outils  du  mouleur  : 
battes  carree,  ronde,  a  parer,  a  anse;  passe-partout;  eouteau  a 
parer;  gouge;  marteau  et  la  planche  a  mouler.  On  voit  aussi,  sur. 
cette  gravure,  les  details  de  construction  d’un  chassis  :  1°  la 
fausse  piece  de  dessous  formee  de  quatre  parties  assemblies  a 
queue  d’hironde,  les  goujonsqui  servent  a  raccorder  cette  piece 
avec  le  chassis  de  corps,  les  coulants  de  cdte  et  les  crochets  qui 
servent  a  attacher  la  fausse  piece  de  dessus;  2°  les  chassis  de 
corps  et  3°  la  fausse  piece  de  dessus. 

Les  figures  332  et  333  montrent,  a  titre  d’exemple,  le  moulage 
d’une  marmite  dans  un  de  ces  chassis  de  hois,  et  le  petit  out i l- 
lage  de  l’ouvrier  demouleur  : 

Le  secoueux,  marteau  en  hois,  servant  a  rompre  les  chapes 
des  moules  apres  la  coulee; 

La  grosse  rape  en  fonte  pour  decrouter  les  pieces  sorties  du 
sable;  la  cuillere  pour  planir  l’interieur  des  chapes  des  moules,  le 
tire-laine  et  le  houssoir. 

Les  figures  334  et  333  concernent  le  coulage  a  la  poche. 

La  fonte  est  puisee  dans  I’ouvrage,  par  le  dessus  de  la  dame, 
a  I’aide  d’une  cuillere  appelee  poche;  la  soufflerie  est  momenta- 
nement  arretee  pour  eviter  de  darder  la  fiamme  exterieurement 
et  de  bruler  l’ouvrier,  qui  se  protege  de  1'ardeur  de  la  chaleur 
rayonnante  en  s’enveloppant  le  bras  et  la  main  d’une  manche 
de  toile  fort  ample. 

Un  aide  retient  avec  un  baton  les  crasses  ou  le  laitier  qui  sur- 
nage  dans  la  poche,  afin  quit  n’y  ait  que  la  fonte  qui  entre  dans 
le  moule. 

Le  moulage  de  la  fonderie  de  cuivre  diflere  pen  de  celui 
de  la  fonderie  de  fer.  Le  fourneau,  au  contraire,  est  diflfe- 
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Fig.  332.  —  .win0  siecle.  Moulage  en  chissis  de  bois. 
( Encyclopidie ,  1763.) 
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Fig.  333.  —  xvuj®  siecle.  Moulage  en  chassis  et  petit  outillage  de  l’ouvrier  demouleur. 

(Encyclopedic,  1765.) 
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Fit;.  334  et  333 


x v 1 1 1 e  siiiele.  Coulage  a  la  poche  et  oulils  pour  la  coulee 
( Encyclopedic ,  1765.) 


Fig.  336  et  337.  — -  xvme  sifecle.  Atelier  de  fonderie  de  cuivre. 
Fourneau.  ( Encyclopedic ,  1767.) 
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Fig.  338.  —  xviiie  si&cle.  Outillage  du  mouleur  et  da  fondeur  en  cuivre. 

( Encyclopedic ,  1767.) 
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I'ig.  339.  xvme  siecle.  Chassis  du  fondeur  en  cuivre  et  moulage  d’un  chandelier. 

( Encyclopedic ,  1767.) 
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Fig.  340. 


xvm°  si£cle.  Moulage  d’un  chandelier. 
(Encyclopedic,  1767  ) 
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t  ii;.  341.  —  xviu°  siecle.  Moulage  dune  poulie  a  gorge. 
( Encyclopedic ,  1767.] 
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Fig.  342.  xvni®  sifecle.  Moulage  dune  poulie  a  gorge 
{Encyclopedic,  1767.) 
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rent;  au  xviif  siecle,  comme  aujourd’hui,  le  cuivre  se  fond  au 
creuset. 

La  figure  336  represente  un  atelier  de  fondeur  en  cuivre, 
d'apres  la  gravure  de  V Encyclopedia.  Le  detail  de  construction 
du  fourneau  est  donne  par  la  figure  337. 


Fig.  343.  —  Cyprien  Thiebaut. 

Fondeur  de  plaques  de  ceinlurons  et  d’eperons. 

Fondateur,  en  1789,  de  la  Maison  Thiebaut  (actuellement  Maison  Muller-Roger). 

La  figure  338  montre  le  petit  outillage  du  mouleur  et  du 
fondeur  en  cuivre  : 

Les  pincettes,  la  happe,  la  cuillere  a  pelotes,  le  tisonnier, 
I  ecumoir,  la  caisse  a  sable  du  mouleur,  l’ais  pour  porter  le  chassis, 
le  maillet.,  le  sac  au  faisil,  la  batte,  la  tranche,  le  cogneux,  le  rou¬ 
leau  a  ecraser  le  sable,  le  racloir  pour  dresser  le  sable  a  l’affleu- 
rement  du  chassis. 

Le  chassis  de  bois  du  fondeur  en  cuivre  est  represente 
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ligure  339;  la  meme  gravure  montre,a  litre  d’excmple,  ainsi  que 
celle  cle  la  figure  340,  le  moulage  dun  chandelier. 

Les  figures  341  et  342  montrent  le  moulage  d  une  poulie  a 
gorge  dans  quatre  chassis  superposes. 

Toils  ces  chassis  sont  de  hois;  i l  y  a  peu  de  temps  quo  les  fon- 


Fig.  344.  —  Charles  Thiebaut. 

Fils  du  precedent,  createur  des  importants  ateliers  de  fonderie  de  cuivre . 

deurs  les  out  remplaces  [tar  des  chassis  en  fer;  on  en  trouverait  en¬ 
core  dans  nos  pays.  Gependant.  des  Biringuccio,  des  pelits  chassis 
de  bronze  etaient  utilises;  leur  prix  de  revient  eleve  en  lit  delaisser 
femploi;  mais  Reaumur  avait,  des  l’annee  1722,  propose  de  cons- 
truire  on  for  les  chassis  de  mouleurs1. 


1.  Du  Reaumur,  L'Art  d'adoucir  le  fer  fondu,  p.  435. 
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L’etablissement  ties  corporations  remonte  aux  premiers  temps 
de  la  monarchic1  et  doit  etre  attribue  an  besoin  qu’eprouvaient 
les  artisans  de  se  reunir  pour  resister  aux  vexations  des  nobles 
et  des  gens  de  guerre.  Leur  histoire  est  d’ailleurs  liee  a  celle  des 
offices  sans  cesse  plus  nombreux,  que  creait  chaque  jour  le  Gou- 
vernement  pour  leur  police  et  pour  la  surveillance  du  travail. 

Au  xne  siecle,  il  existait  deja  des  officiers  charges  de  la  sur¬ 
veillance  des  arts.  Celui  du  commerce  et  des  manufactures  avait 
le  titre  de  rot  des  merciers  :  ses  attributions  comprenaient  la 
delivrance  des  brevets  d’apprentissage,  des  lettres  de  mai- 
trise,  etc.,  et  le  controle  des  marchandises  et  ouvrages;  il  levait 
de  ce  chef  des  taxes  considerables. 

Saint  Louis  crea  des  confreries,  dans  lesquelles  les  ouvriers 
les  plus  distingues  exercaient  une  juridiction  sur  les  plus  jeunes 
et  les  moins  habiles;  les  seigneurs  chatelains  suivirent  cet  exem- 
ple  dans  les  vil les  ou  le  roi  n’etait  pas  en  possession  du  droit  de 
police.  Partout  neanmoins  la  haute  surveillance  etait  reservee  a 
V autorite  royale  et  confiee  au  grand  chambrier  de  France. 

Sous  le  regne  de  Henri  III,  un  edit  de  decembre  1581  reunit 
les  marchands  et  artisans  en  corps  de  jurandes  et  maitrises.  Un 

1.  Alfred  Picard,  L' Industrie  av ant  la  Revolution  (Rapport  general,  Exposition 

889). 
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second  edit  de  1583  reglementa  I'apprentissage,  le  compagnon- 
nage  et  la  maitrise,  el  institua  line  administration  pour  les  diffe- 
rents  corps. 

Une  retribution  etant  pergue  pour  chaque  grade,  et  les  corps 
etant  egalement  soumis  a  cles  redevances,  1c  roi  autorisa  en 
echange  les  corporations  a  limiter  le  nombre  des  maitres  et  memo 
a  vendre  des  lettres  de  maitrise,  sans  condition  d’apprentissage 
ni  d’instruction. 

Vers  le  milieu  du  xvne  siecle,  nos  manufactures  etaient  peu 
nombreuses  et  ne  fournissaient  guere  quo  des  produits  relativc- 
ment  grossiers. 

Lorsque  l’illustre  Colbert  arriva  au  pouvoir,  il  appliqua  son 
genie  a  faire  sortir  le  pays  de  cet  etat  lamentable  d’inferiorite.  II 
sut  attirer  en  France,  non  seulement  les  savants  les  plus  celebres  : 
Huyghens,  Cassini,  Roemer,  Winslow,  mais  aussi  les  manufactu- 
riers  les  plus  habiles  :  Van  Robais,  Hindret,  etc. 

Les  primes  et  les  encouragements  furent  prodigues  an  com¬ 
merce;  rien  ne  fut  neglige  pour  developper  nos  relations  interna- 
tionales;  la  Compagnie  des  hides  occidentals  etcelledes  Grandes 
hides  furent  creecs  pour  porter  notre  pavilion  dans  les  contrees 
les  plus  lointaines;  les  franchises  des  ports  furent  etendues  et 
organisees. 

Ces  mesures,  si  sages  et  si  intelligentes,  regenererent  le  com¬ 
merce  francais  et  donnerent  a  notre  industrie  une  impulsion  mer- 
veilleuse.  En  moins  de  vingt  ans,  la  France  parvint  a  egaler  ses 
principaux  concurrents. 

Malheureusement,  les  magnifiques  resultats  dus  au  genie  du 
grand  ministre  ne  devaient  pas  lui  survivre. 

Les  industries,  justement  fiers  de  leurs  succes,  et  redoutant 
l’alteration  des  precedes  et  des  methodes  dont  ils  venaient  d’etre 
dotes,  avaient  cm  devoir  rnettre  la  France  a  l'abri  de  cette  even- 
tualite  mi  sol licitant  la  reglementation  des  principals  branches 
du  travail.  Colbert  s’^tait  prete  a  leurs  desirs ;  ne  se  bornant  pas 
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a  publier  une  description  exacte  des  meilleurs  modes  de  fabrica¬ 
tion,  il  avait  fait  edicter  des  reglements  coercitifs,  dont  personne 
ne  pouvait  s’ecarter,  et  qui  avaient  des  sanctions  pennies  fort  ri- 
goureuses  :  en  cas  d’infraction,  les  inspecteurs  brisaient  les  me¬ 
tiers,  detruisaient  les  produits,  pronongaient  des  amendes. 

Sans  aucun  doute,  Colbert  n’avait  jamais  entendn  attribner  aux 
reglements  un  caractere  de  permanence  et  une  duree  indefinie ; 
jamais,  non  plus,  il  n’ avait  voulu  en  exiger  une  application  inintel- 
ligente  et  par  trop  rigoureuse.  11  les  avait  consideres  comme  un 
expedient  temporaire;  il  y  avait  eu  recours  dans  le  but  d’extir- 
per  la  routine  et  les  prejuges,  d’accoutumerauxbonnes  methodes, 
de  donner  un  bon  renom  a  nos  produits,  d’inspirer  la  confiance 
sur  les  marches  etrangers,  comme  sur  le  marche  frangais.  Cette 
oeuvre  accomplie,  il  eut  certainement  fait  une  evolution  pour  re- 
venir  a  un  regime  plus  liberal. 

Mais  sa  pensee  n’eut  pas  d’heritiers.  Loin  de  supprimer  les 
reglements,  outoutau  moinsd’en  elargirles  maillesetde  leur don¬ 
ner  plus  de  souplesse  et  d’elasticite,  les  successeurs  de  Colbert 
commirent  la  faute  impardonnable  de  les  developper,  de  les 
aggraver,  de  les  rendre  plus  stricts  etplus  etroits,  d’enpoursuivre 
I’execution  litterale. 

Une  lutte  detous  lesjours  s’engagea  entre  I’industrie  manufac- 
turiere  se  debattant  au  milieu  de  ses  entraves,  placee  dans  l’im- 
puissance  de  varier  sa  fabrication  et  de  l’adapter  au  gout  du 
consommateur,  perdantpeu  a  peu  ses  debouches,  et  le  Gouverne- 
ment  faisant  tout  plier  sous  le  joug  de  la  reglementation ;  rem- 
plissant  les  ateliers  de  commis,  d’inspecteurs  et  de  marqueurs  ; 
empechant  les  ameliorations;  etouffant  le  progres,  Temulation  et 
le  genie;  provoquant  involontairement  la  fraude  et  la  mauvaise 
foi. 

L’essor  de  l’industrie  etait  egalement  arrete  par  les  corpora¬ 
tions,  jurandes  et  maitrises,  qui  existaient  avant  les  reglements, 
mais  que  ceux-ci  avaient  puissamment  consolidees. 
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Pour  monter  un  atelier  on  pour  ouvrir  une  boutique, 
il  fallait  satisfaire  a  de  nombreuses  conditions,  et  specialement 
avoir  fait  un  double  stage  comme  apprenti  et  comine  compagnon. 

Le  Gouvernement  arretait  la  forme  des  contrats  d’apprentis- 
sage,  qui  devaient  etre  passes  devant  notaire  et  enregistres  an  bu¬ 
reau  de  la  communaute.  11  en  determinait  la  duree,  qui  etait  ar- 
retee  ne  varietur ,  quel  que  tut  le  degre  d’intelligence  et  d’appli- 
cation  de  l’eleve.  Les  statuts  des  divers  corps  de  metier  fixaient 
le  nombre  d’apprentis  que  pouvait  avoir  chaque  maitre  :  aucune 
distinction  n’etait  faite  cntre  les  chefs  habiles,  dans  les  ateliers 
desquels  le  travail  et  l’instruction  etaient  assures,  et  les  chefs 
incapables  qui  n’avaientni  la  clientele,  ni  l'intelligence,  ni  les  con- 
naissances  voulues.  L’apprenti  etait  tenn  de  payer  les  droits  de 
cire,  de  chapelle,  de  bienvenue,  de  garde-jnres,  du  clerc  de  la 
communaute,  etc.;  pendant  toute  la  duree  de  son  stage,  il  etait 
astreint  a  une  redevance  annuelle  :  ces  charges  fermaient  la  car- 
riere  auxjeunes  gens  pauvres. 

A  la  fin  de  la  periode  d’apprentissage,  le  jeune  ouvrier  subis- 
saitun  examen  professionnel  devant  les  jures  du  corps  on  an  bu¬ 
reau  de  la  communaute.  11  etait  alors  recu  compagnon.  Neanmoins 
il  ne  pouvait  travailler  pour  son  compte  sans  avoir  exerce  et  pra¬ 
tique  chez  des  rnaitres  pendant  un  delai  determine,  qui  atteignait 
souvent  trois  ou  quatre  annees;  cette  regie  ne  souffraitd’exceptions 
que  dans  certains  lieux  privilegies  et  dotes  de  franchises,  tels 
que  le  faubourg  Saint-Antoine  et  Penceinte  du  Temple.  Les  com- 
pagnons,  reunis  en  une  association  connue  sous  le  nom  de  Garcons 
clu  devoir ,  se  liaient  par  des  serments,  se  reconnaissaient  a 
des  signes  couvenus,  contractaient  des  obligations  reciproques  de 
fraternite  et  de  bienfaisance,  qui  assuraient  a  tous  des  soins,  du 
travail  et  des  secours  dans  le  besoin.  L'institution  ollrait  de  pr<‘- 
cieux  avantages,  an  point  de  vue  de  l’instruction  des  ouvriers;  sa 
puissance  n’etait  cependant  pas  sans  inconvenient.  Quand  un 
compagnon  avail  a  se  plaindre  d  un  maitre,  sa  plainte  etait  exa- 


Evolution  de  la  fonderie  de  cuiyre. 


35  “2 

minee  par  le  corps  et,  si  ellc  etait  admise,  la  boutique  ou  1’ ate¬ 
lier  etaient  damnes ,  c’est-a-dire  qu’il  n'etait  permis  a  aucun  des 
associes  d’y  travail ler  :  le  maitre  devait  accorder  les  reparations 
qui  lui  etaient  imposees.  Lorsque  les  compagnons  croyaient  avoir 
a  se  plaindre  des  magistrals  d'uno  ville,  ils  damnaient  la  ville, 
la  quittaient  et  laissaient  les  ateliers  deserts  et  les  travaux  sus- 
pendus;  les  ouvriers  qui  accomplissaient  leur  tour  de  France 
passaient  sans  s’y  arreter,  et  les  maitres  etaient  contraints  d’aller 
dans  les  villes  voisines  pour  y  negocier  la  levee  de  l’interdit  et 
le  retour  des  compagnons. 

L'association  portait  en  el  le  un  autre  vice  :  elle  etait  par- 
tagee  en  deux  sectes  qui  s’etaient  voue  une  haine  mortelle,  et 
dont  les  denudes  troublaient  a  chaque  instant  la  paix  publiqiie. 

De  quelque  talent  qu’il  fut  done,  le  compagnon  ne  pouvait  s’eta- 
blir  qu’apres  avoir  ete  regu  maitre.  II  devait,  a  cet  effet,  exe- 
cuter  une  ou  plusieurs  operations  prescrites,  produire  un  chef- 
d’oeuvre,  en  presence  des  maitres-jures  en  charge,  de  quelques 
anciens  maitres  et  de  quelques  nouveaux  :  ainsi  le  sort  des  com¬ 
pagnons  etait  livre  aux  homines  les  plus  interesses  a  ecarter  la 
concurrence,  a  refouler  la  valeur  et  la  capacite,  a  eloigner  tout  ce 
qui  leur  portait  ombrage,  pour  conserver  on  leurs  mains  le  mono¬ 
pole  du  travail.  En  outre,  l’admission  a  la  maitrise  etait  subor- 
donnee  au  payementd’une somme,  souvent  elevee,dans  les  caisses 
de  la  corporation  :  c’etait  un  obstacle  insurmontable  pour  beau- 
coup  de  candidats.  Impuissants  a  surmonter  tant  de  difficultes,  les 
ouvriers  les  plus  habiles  trainaient  peniblement  une  vie  obscure 
et  malheureuse,  et  finissaient  dans  la  misere.  Quelques-uns  cher- 
chaient  a  tourner  la  loi,  en  montant  des  ateliers  sous  le  nom  de 
maitres  indelicats  qui  s’y  pretaient  moyennant  retribution;  mais 
ce  travail  clandestin  etait  necessairement  limite,  et  les  exposait 
a  des  penalites  severes. 

Des  1614,  le  Tiers  Etat  presentait  aux  Etats  generaux  une 
requete  tendant  a  la  suppression  des  maitrises  et  a  l’emaneipation 
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celui  de  la  Couronne,  qui  trouvait  dans  l’existence  des  corpora¬ 
tions  le  moyen  de  battre  monnaie,  s’opposerent  a  la  realisation  de 
cette  reforme. 

L’ouvrier  qui  avait  obtenu  des  lettres  de  maitrise  etait  auto- 
rise  a  exercer  pour  son  compte  et  faisait,  des  lors,  partie  d’une 
corporation.  II  y  avait  presque  autant  de  corporations  que  de 
metiers. 


Vers  la  fin  du  xvne  siecle,  la  penurie  des  finances  conduisit 
Louis  XIV  a  se  procurer  des  ressources  en  multipliant  a  l’infini 
les  offices  ct  les  corporations;  la  France  se  couvrit  de  maitres- 
gardes ,  de  jures-syndics ,  d 'essayeurs,  d'auneurs,  de  mesureurs , 
dejaugeurs,  de  mouleurs ,  de  contra  le  urs ,  de  marqueurs ,  de  clechar- 
geurs,  de  rouleurs ,  d '  inspecteurs ,  de  commissaries,  de  verifi caterers, 
de  gardes ,  etc. 


De  1691  a  1709,  plus  de  40000  offices  furent  crees  et  vendus 
an  profit  du  Tresor. 

Les  corporations  etaient  investies  d  un  veritable  monopole, 
taisaient  la  loi  aux  consommateurs,  et  elevaient  outre  mesure  le 
[>rix  des  choses.  Elies  devaient,  du  reste,  se  rembourser  des 
depenses  considerables  auxquelles  les  astreignaient  facquisition 
des  lettres  de  maitrise,  le  payement  du  salaire  des  jures,  syndics 
et  autres  officiers,  les  frais  generaux  de  toute  nature;  parmi  ces 
frais,  il  y  avait  lieu  de  ranger  ceux  de  nombreux  proces  qui  s’ele- 
vaient  entre  les  diverses  corporations,  dbnt  le  domaine  et  le 
champ  d’action  etaient  mal  delimites. 

La  concurrence,  ce  mobile  si  actif  du  progres,  etait  emoussee; 
les  procedes  et  les  methodes  de  fabrication  ne  se  perfectionnaient 
pas.  Les  corporations  etant  fermees  et  les  ouvriers  ne  pouvant 
passer  de  l  ane  a  l’autre,  malgre  leur  similitude,  la  main-d’oeuvre 
ne  repondait,  pour  ainsi  dire,  jamais  aux  besoins.  Lorsqu  une 
Industrie  prosperait,  les  ouvriers  se  coalisaient  pour  faire  hausser 
les  salaires,  et  les  maitres,  tout  en  subissant  lours  conditions  arri- 
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vaient  difficilement  a  une  production  suffisante;  lorsque  au  con- 
traire  il  y  avait  stagnation,  les  ouvriers  etaient  en  proie  a  la  mi- 
sere  et  se  livraient  au  vagabondage. 

Turgot,  qui  avait  autant  de  vertu  et  de  courage  que  de  science, 
fit  supprimer,en  fevricr  1776,  les  corporations, les  maitrises  et  les 
jurandes;  il  se  proposait  de  reformer  aussi  ou  d’abroger  les 
reglements  de  fabrication.  Les  reclamations  furent  violentes  et 
quelques  mois  plus  tard,  en  aout  1776,  un  second  edit  retablit  et 
reorganisa  les  corporations. 

Un  dernier  edit  de  1779  crea,  pour  la  fabrication,  un  regime 
mixte  de  reglementation  et  de  liberte. 

Enfm,  un  decret  des  2  et  1 7  mars  1791  de  l’Assemblee  nationale 
supprima  «  tous  les  offices  pour  l'inspection  et  les  travaux  des 
arts  et  du  commerce,  les  brevets  et  les  lettres  de  maitrise,  les 
droits  pergus  pour  la  reception  des  maitrises  et  jurandes,  et  tous 
privileges  de  profession,  sous  quelque  denomination  que  ce  fut  » . 


Fig.  343.  —  Armoiries  des  fondeurs-mouleurs. 

D'azur  a  un  canon  de  sinople  couche  en  fasce  accompagne  de  trois  clochettes  de  meme, 

posees  deux  en  chef  et  une  en  pointe. 

(d’Hozier.) 


SIEGES  DE  LA  CONFRERIE 


DES 

MAITRES  FONDEURS-MOULEURS 


La  Confrerie  des  Maitres  Fondeurs-Mouleurs  fut  erigee,  en 
l’annee  1445,  a  Saint-Julien  des  Menetriers.  L’emplacement  de 
cette  eglise  porte  actuellement  le  n°  168  de  la  rue  Saint-Martin, 
au  coin  de  la  rue  du  Maure. 

Deux  menetriers  fonderent,  en  1330,  l’eglise  de  Saint-Julien 
des  Menetriers1.  Ces  deux  menetriers  logeaient  ensemble,  rue 
Saint-Martin,  et  etaient  unis  d'une  etroite  amitie.  L’un  eta  it  de 
Lombardie  et  se  nommait  Jacques  Grave  de  Pistoie,  dit  Lappe ; 
V autre  etait  lorrain,  il  s’appelait  Huet,  et  etait  guette  du  palais 
du  roi.  Un  jour  qu’ils  etaient  assis  devant  leur  porte, le  mardi, fete 
de  Sainte-Croix,  au  mois  de  septembre  1328,  ils  virent  passer 
une  pauvre  femme  appelee  Fleurie  de  Chartres. Cette  malheureuse, 
paralysee  de  tons  ses  membres,  etait  couchee  dans  une  petite 
charrette,  ou,  sans  cesse  exposee  aux  injures  de  Pair,  elle  vivait 
d’auindnes.  Les  deux  menetriers  voulurent  acheter  la  place  ou  on 
laissait  celte  pauvre  femme;  elle  appartenait  a  l’abbesse  de  Mont¬ 
martre,  qui  la  leur  ceda  pour  cent  sols  de  rente  et  liuit  livres 
payables  dans  six  ans.  Les  lettres  patentes  furent  expedites  le 
dimanche  de  Saint-Denis  1330.  — Cette  abbesse  avait  fait  toiser 
le  terrain  par  Michel  de  Saint-Laurent  et  Jacques  de  Lonjumel, 
maitre-jure  du  roi;  ils  l'avaient  trouve  de  30  toises  en  long  et  en 
large. 

Les  menetriers  acheterent  encore  une  maison  voisine  de  leur 
hdpital,  au  coin  de  la  rue  Cour  du  More. 

Ce  furent  ces  terrains  dont  ils  firent  present  aux  confreres  et 


1.  Antiquites  nalionales,  par  Aubin-Louis  Millin,  Paris,  1792,  t.  IV. 


N?  XLI.Pl.l  /^ -J. 
. 


Fig.  346.  —  Eglise  Saint-Julien  des  Menetriers. 
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soeurs,  jongleurs-menestrels,  joueurs  dc  vielle,  de  cors  sarasins 
et,  autres,  et  cette  chapelle  et  cet  hdpital  eurent  toujours  depuis 
le  nom  de  Saint-Julien  des  Menestriers.  —  La  communaute  des 
Menestriers  vint  a  l’Assemblee  nationale,  le  17  decembre  1789, 
faire  don  a  la  nation  de  cette  chapelle. 

La  facade  de  la  chapelle  de  Saint-Julien  etait tres  pittoresque 
(fig.  353).  Son  portail,  d’une  architecture  gothique,  tres  delicate, 
etait  compose  d’une  grande  arcade,  accompagnee  de  quatre 
niches.  La  frise  de  I’arcade  etait  remplie  de  petits  anges,  deli— 
catement  sculptes,  occupes  a  jouer  de  divers  instruments,  tels 
que  l’orgue,  la  harpe,  un  instrument  fait  en  triangle,  et  dont  les 
cordes,  au  lieu  d'etre  perpendiculaires,  sont  horizontales  :  le 
violon,  le  rebec  a  trois  cordes,  la  vielle,  la  mandoline,  le  psal- 
terion,  la  musette,  le  cor,  le  hautbois,  la  flute  a  bee,  la  flute 
de  Pan  ou  Syrinx,  les  timbales,  le  luth  et  le  timpanon. 

Tous  ces  anges  etaient  dans  de  petites  niches  tres  dedicates, 
les  autres  moulures  etaient  formees  par  des  feuilles  de  pampre; 
aussi  joliment  sculptees  que  le  reste. 

Dans  la  niche,  a  gauche  de  la  porte,  etait  saint  Julien1.  Dans 
P autre  niche  etait  la  statue  de  saint  Genest2  tenant  a  la  main  un 
violon  a  quatre  cordes. 

La  cloche  de  l’eglise  dtait  un  don  de  la  communaute  des 
Maitres  Fondeurs.  —  Ell e  fut  envovee  a  la  fonte  des  canons  sous 

V 

la  Revolution. 

Les  Maitres  Fondeurs-Mouleurs  quitterent  1’eglise  Saint-Julien 
des  Menetriers  et  s’installerent,-  en  1747,  dans  l’eglise  collegiale 
du  Saint-Sepulcre,  situee  rue  Saint-Denis,  presque  en  face  de  la 
rue  de  la  Cossonnerie.  L’emplacement  porte  actuellement  le 
n°  58  de  la  rue  Saint-Denis.  Le  pape  Jean  XXII  avait  sollicite,  en 
1324,  une  croisade  qui  n’eut  pas  lieu;  mais  plusieurs  particuliers 


1.  Le  saint  Julien  honore  par  les  menestriers  est  le  quatrieme  du  nom;  il 
mourut  en  1370. 

2.  Saint  Genesl,  comedien  h.  Rome,  sous  Diocletien,  decapite  le  23  aout  308. 


Fig.  347. 


Eglise  collegiale  du  Saint-Stipulcre. 


Fig.  34K.  —  Reproduction  d'une  partie  d’un  plan  de  Paris  dessin6  en  1535. 
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avaient  pris  la  croix  et  so  disposaient  a  passer  la  mer.  Cette  societe 
on  confrerie  chercha  un  lieu  ou  el le  put  s’assembler  et  prendre 
des  mesurcs  convenables  pour  le  voyage. 

Plusieurs  de  ces  particuliers  voulurent  aller  a  Jerusalem; 
d’autres,  qui  en  etaient  revenus,formerent  une  association  sous  le 
titre  de  Confrerie  clu  Saint-Sepulcre  cl’ outre-mer . 

Louis  de  Bourbon  Ini  donna  200  livres  parisis  pour  faire  batir 
une  eglise  et  un  hdpital  destine  a  recevoir  les  pelerins  du  Saint- 
Sepulcre,  qui  passeraient  par  Paris.  La  donation  est  du  5  jan- 
vier  1325,  et  la  place  fut  achetee  dans  la  censive  de  Saint-Merry. 

Ce  fut  Guillaume,  archeveque  d’Auch,  qui  posa  la  premiere 
pierre  de  cette  eglise,  le  18  mai  1320;  el  le  fut  achevee  en  1327. 

Le  portail  etait  en  ogives  (fig.  347).  Sur  le  poteau  qui  separait 
les  deux  battants  de  la  porte  etait  une  figure  de  Jesus-Christ. 
Les  niches  etaient  occupeespar  les  douze  Apotres.  Au-dessus,  un 
bas-relief  representant  Jesus  mis  au  tombeau  et  la  Resurrection; 
dans  l’ogivc  une  multitude  d’anges  etde  saints  qui  prient.  Les  deux 
montants  de  la  pyramide,  au-dessus  de  l’ogive,  etaient  portes  par 
des  bamboches  accroupis.  Au  milieu  une  croix  potencee,  armes 
de  Jerusalem,  accompagnee  de  quatre  croisillons  potences  de 
meme.  Au-dessus,  l’ecusson  de  France.  Les  deux  cdtes  du  por¬ 
tail  etaient  flanques  de  pyramides  avec  un  saint  dans  une  niche. 

L  eglise  etait  d’une  architecture  gothique  tres  legere,  elle 
etait  en  croix  et  n’avait  qu’un  bas-cdte. 

Le  grand  autel  etait  decore  d’une  menuiserie  tres  riche,  faite 
l>ar  1  Anglace ,  qui  excellait  dans  cette  partie. 

Le  corps  de  la  mercerie  faisait  faire  son  office  dans  cette  eglise. 

Sur  un  ancienplan  de  Paris  dessine  en  1 555  (tig.  348),  on  voit 
I  emplacement  de  chacune  de  ces  eglises,  construites  a  la  meme 
epoque  et  demolies  a  la  Revolution. 
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(Extrait  du  Licre  des  Metiers  d'Etiennc  Boileau 
Publie  par  MM.  Rene  de  Lesiunasse  et  Francois  Bonnardot) 


3E  GROUPE. 

METAUX. 

Les  ouvriers  qui  travaillaient  spdcialement  les  metaux  communs,  tels  que  le  fer, 
lecuivre,  lelaiton,  1’archal,  retain,  s’^taient  divis^s  en  une  vingtaine  de  commu- 
naut£s,  qui  presentment  chacune  des  r&glements  particuliers.  La  grande  division  de 
ces  metiers  est  la  preuve  de  leur  ind^pendance  reciproque.  Reaucoup  d’entre  eux 
etaient  peu  importants  et  surtout  peu  nombreux;  la  plupart  n’ont  qae  deux  Jures; 
d’autres  n’en  ont  qu’un  seul;  les  Trefiliers  d’archal  dmiarent  qu’ils  sont  trop 
peu  de  gens  pour  avoir  un  Maitre;  quelques-uns  negligent  meme  dans  leurs  sta- 
tuts  la  mention  des  Jur^s.  Ces  ouvriers  jouissaient  tous  de  la  franchise  du  metier, 
et  semblent  avoir  profite  de  cet  immense  avantage  pour  se  separer  le  plus  pos¬ 
sible.  On  remarquera,  d’ailleurs,  a  1'appui  de  cette  opinion  sur  le  mouvement  in- 
dustriel,  que  les  metiers  qui  s’achetaient  ont  forme  des  corporations  tr£s-nom- 
breuses,  telles  que  celles  des  Boulangers,  des  Rograltiers,  des  Fevres-Mar4chaux,  des 
Couteliers  et  Serruriers,  des  Tisserands,  des  Fripiers,  des  Selliers,  des  Cordon- 
niers,  etc.,  tandis  que  les  metiers  francs,  profitant  des  bienfaits  de  la  liberte,  se 
sont  repartis  en  une  multitude  de  petites  communaut^s  ouvrieres,  telles  que  nous 
les  rencontrons  dans  1’industrie  des  tissus  et  des  metaux. 


OUVRIERS  EN  FER. 


Les  ouvriers  en  fer,  designes  en  general  sous  la  denomination  de  Ftivres  ll),  Fevres-mar«haui, 
setaient  divis^s  en  trois  categories  :  Marechaux,  Couteliers  et  Serruriers.  Places 
sous  la  juridiction  du  Marshal  du  Roi,  ils  ob&ssaient  aux  memes  prescriptions, 
sauf  sur  quelques  points  de  fabrication. 


l,)  Fevre,  en  latin  faber,  designait,  dans  son 
acceplion  la  plus  gdndraie,  un  ouvrier  travaillanl 
toute  esp&ce  de  me'tal.  II  nous  en  est  rest^  le  mot 
Orfevre.  II  ne  s’agit  ici  que  de  ceux  qui  travail¬ 
laient  le  fer  et  qui,  pour  cette  raison,  s’appe- 
laient  aussi  ferrons  (a*  partis,  tit.  II,  art.  19). 
Sous  la  designation  de  Fevrcs,  on  comprenait  : 
les  mardebaux-ferrants,  les  grefliers  qui  faisaient 
des  greffes  ou  crochets  servant  a  divers  usages,  les 


he  aumiers  fabriquants  de  casques  et  autres  ar- 
rnures  pour  la  l4te,  les  vrilliers,  fabricants  de 
vriiles,  ct  enfm  les  grossiers,  nom  conmiun  a  plu- 
sieurs  especes  d'ouvriers  employes  aux  gros  ou- 
vrages;  il  y  avail  les  fevres  grossiers  et  les  cliar- 
pentiers  grossiers.  L'article  1 0  mentionne  encore 
les  serruriers  et  les  couteliers  cornme  sourais  a  la 
mJme  juridiction,  mais  r^glementes  par  des  lois 
sp^ciales. 


Fevres-couleliers. 
Titre  XVI ,  p.  6 o. 


Serruriersen  fer. 
fitre  XVIII ,  p.  UU. 
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Les  trois  metiers  de  Fevre-marechal,  deCoutelier  et  de  Serrurier,  s’aclietaient 
cinq  sous,  une  fois  donnes.  Nul  ne  pouvait  « touchier  au  mestier,*  avant  d’avoir 
paye  cette  somme  et  prete  les  serments  d’usage.  Les  impots  annuels  attaches  a 
1’exercice  du  metier  4taient  de  six  deniers,  payahles  &  l’octave  de  la  Pentecote, 
pour  la  redevance  appelee  les  ctfers  le  RoiW.n  Si  le  Fevre-marechal  voulait  avoir 
une  machine  a  ferrer  les  chevaux  difficiles,  machine  appelee  travail,  il  devait  trois 
sous  de  hauban  par  an,  lorsque  la  machine  4tait  a  I’interieur  de  la  maison,  et  six 
sous,  apres  aultfrisation  du  Voyer,  quandelle  etait  sur  la  rue.  Les  reglements  des 
Marechaux  et  autres  ouvriers  en  fer  s’appliquent,  en  grande  partie,  a  la  manure 
dont  se  renda'it  la  justice  du  Marshal.  Toutefois  ils  jouissaient  de  deux  privi¬ 
leges  ,  en  raison  de  1’importance  ou  plutot  de  la  necessite  de  leur  metier :  le  nombre 
illi'mite  des  apprentis  et  la  permission  de  travailler  la  nuit. 

Les  Prud’hommes  Jures  ne  sont  pas  nettement  indiques;  mais  cedevaient  etre 
les  six  hommes  choisis  par  le  Marechal  pour  reunir  les  gens  du  guet.  Ils  represen- 
taient  probablement  chacun  1’une  des  cinq  categories  d’ouvriers  en  fer  designees, 
e  Particle  premier,  sous  les  noms  de  Marechaux,  Greffiers,  Haumiers,  Vrilliers, 
Grossiers. 


Les  Fevres-couteliers,  c’est-a-dire  les  fabricants  de  lames  de  couteaux,  ache- 
laient  ce  metier  cinq  sous,  prix  egal  a  celui  que  payaient  les  Marechaux.  L’appren- 
tissage  etait  de  six  annees;  chaque  maitre  pouvait  avoir  deux  apprentis.  Le  travail 
etait  interdit  les  jours  de  fete  el  la  nuit;  il  se  terminait  tons  les  jours  a  l’heure 
des  vepres,  en  hiver,  a  1’heure  des  complies,  en  ete. 

Les  Jures  charges  de  surveiller  les  reglements  et  la  fabrication  infiigeaient,  dans 
le  cas  d’infraction,  une  amende  de  cinq  sous,  dont  quatre  revenaient  au  Prevol  de 
Paris  et  un  aux  Jures,  a  litre  d’indemnite. 


Le  Marechal  royal  vendait  le  metier  cinq  sous;  il  touchait  en  outre,  par  an,  de 
chaque  maitre  un  denier,  pour  abonnement  de  justice,  et  quatre  deniers  sur  chaque 
amende  de  cinq  sous.  Il  etait  interdit  ft  tout  Serrurier  de  travailler  la  nuit,  autant  h 
cause  de  I’insuffisance  de  1’eclairage  que  pour  eviter  d’eveiller  des  soup<jons;deplus, 
il  n’avait  le  droit  de  faire  une  clef  que  si  la  serrure  etait  devant  lui<2>,  et  non  pas 
sur  une  simple  empreinte,  qu’il  eut  ete  facile  de  se  procurer  clandestinement.  Les 


L’impot  des  Fers  le  Roi  avait  pour  but  de  sub- 
veniraux  de'penses  du  ferrage  des  chevaux  de  la  cour, 
suivant  1'usage,  alors  adoptdpar  les  seigneurs,  de 
se  faire  livrer  directement  par  leurs  sujets  les  choses 
necessaires  a  l’entretien  de  leur  maison.  Cet  lrnpot 
devait  primitivement  fetre  paye  en  nature ;  a  Bourges , 
les  Marechaux-ferranls  devaient  tous  les  ans  au  Ma¬ 
rechal  de  France liuit  fers  et  huit  clous.  (Voy.  Monteil , 


I,  p.  lob.1)  Ici,  I’impot  estdejii  re'duit  en  argent  et 
constitue  un  revenu  pour  le  Marechal .  lequel  n’est 
plus  tenu  qu’a  faire  ferrer  les  palefrois,  ou  chevaux 
de  selle  du  Roi.  Les  serruriers ,  qui  dependaient  du 
grand  Marechal ,  payaient  chacun  un  denier  pour 
le  m&me  imp6t. 

wNusSerreuriers  ne  puet  faire  clef  a  serreure , 
rrse  la  serreure  n’est  devant  lui  en  son  hostel,  n 


INTRODUCTION. 


XLVIl 


serrures  devaient  6tre  garnies  de  toutes  leurs  gardes (1);  sinon  elles  devaient  4tre 
tr  arses.  ■»  Les  infractions  entramaient  une  amende  de  cinq  sous ,  dont  quatre  deniers 
revenaient  au  Marechal  du  Roi(2). 

Les  deux  Jur6s  du  metier  sont  cit4s  par  leur  nom. 

OUVR1ERS  EN  METAUX  DIVERS. 

Les  Couteliers  faiseurs  de  manches,  exempts  de  la  juridiction  du  Marechal  et 
de  1’achat  du  metier,  n’ont  aucun  point  r4glementaire  commun  avec  les  F4vres- 
couteliers;  ils  faisaient  leurs  manches  en  malieres  d4licates,  telles  que  Los,  les  hois 
durs,  1’ivoire,  et  prenaient  les  lames  de  couteaux  pour  les  emmancher.  Ils  se  di- 
saient  encore  faiseurs  de  peignes  d’ivoire;  les  peignes,  en  elTet,  6taient  souvent 
munis  d’un  manche  et  months  a  1’instar  d’un  couteau(3). 

Souvent  ils  garnissatent  les  manches  dornements  en  hi  dor  ou  dargent,  qnel- 
quefois  ils  y  incrustaient  des  pierreries;  mais  on  ne  voulait  pas  que  ce  tut  du  clin¬ 
quant,  qui  cacheit  une  malfacon.  Les  amendes  4taient  A  la  volonte  du  Roi.  Les 
reglements  de  ce  metier  semblent  s’atlacher  tout  sp4cialement  ft  interdire  les  rap¬ 
ports  avec  d’autres  metiers,  qui  devaient  fabriquer  des  objets  ft  peu  pres  sem- 
blables,  comme  les  Peigniers  et  les  Tabletiers. 

Le  metier  de  Serrurier  en  cuivre  etait  franc ;  1’apprentissage  durait  sept  ans  avec 
vingt  sous,  huit  ans  sans  argent.  Le  travail  de  la  nuit  etait  sev4rement  reprime. 
Quand  il  manquait  quelque  chose  a  la  serrure,  on  la  declarait  fausse,  el  pour  lors 
elle  ccdevoit  estre  arser;  ou  plutot  mise  hors  detat  de  servir.  Une  prescription 
defendait  aux  Serruriers  de  faire  une  reparation  au  compte  des  Gainiers  ou  des 
Merciers,  parce  que  ceux-ci  prenaient,  de  leur  cote,  une  grosse  somme  pour  ia 


(,)  En  terme  de  serrurerie,  on  appelle  gardes 
les  petites  pointes  de  fer  qui  entrent  dans  les  fenles 
du  panneton  d’une  clef  et  qui  empechent  ia  clef 
de  tournee,  lorsqu’on  y  fait  le  moindre  changement. 
On  appelle  aussi  gardes  d’une  clef  les  entailles  du 
panneton,  dans  lesquelles  passe  la  garniture  de  la 
serrure.  (Littrd,  Dict.fr.  au  mot  garde,  n°  17.) 

(s)  En  ce  qui  concerne  les  amendes  pour  infrac¬ 
tions  aux  reglements,  ou  pour  contestations  entre 
deux  ouvriers,  le  maitre  Marechal  avait  la  totality 
chez  les  Marechaux ,  soil  quatre  deniers  (tit.  XV, 
art.  i5),  parce  que  c’dtait  le  mdtier  sur  lequel  il 
exerfait  une  plus  grande  autoritd.  Quant  aux  coute¬ 
liers  et  serruriers,  qui  dtipendaient  aussi  de  lui, 
leurs  infractions  entrainant  de  plus  grandes  con¬ 
sequences,  I  amende  s’elevait  a  cinq  sous  (XVI,  C 


et  XV11I,  6)  pour  le  PrGv6t  de  Paris,  sur  lesquels 
le  Mardchal  ne  prenait  que  sa  part  ordinaire  de 
quatre  deniers.  —  Voyez,  plus  loin,  Particle  relatif 
aux  justices  seigneuriales,  p.  cxlviii. 

W  Voyez  ci-dessous  Particle  relatif  aux  peigniers- 
lanterniers,  p.  lu.  La  fabrication  des  manches  de 
couteau  nous  rappelle  l  usage  fort  singulier  de  se 
servir  de  couteaux  a  manche  d’ebene  pendant  le  ca¬ 
rbine,  et  de  couteaux  h  manches  d’ivoire  pour  le 
jour  de  Piques,  dans  f intention  de  manifesler  le 
passage  des  jours  de  penitence  aux  jours  de  joie. 
Chose  encore  plus  bizarre,  les  manches  portici- 
paient  de  ces  deux  couleurs  a  la  ftlte  de  la  1  ente¬ 
nte;  ils  dtaient  dcarteles  d’ivoire  et  d’dhene.  Cesl 
bien  dans  Pesprit  naif  el  enfantin  du  1110;  en  age. 
(Douet-d’Arcq,  Com  pies  de  I’argenierie ,  p.  3GC.) 
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reparation  et  n’en  donnaient  que  la  moitie  au  Serrurier  qui  1’avait  I’aite.  On  nc 
saurait  mieux  fletrir  le  manque  d’honnetete  chez  les  commer cants. 

Les  Serruriers  en  cuivre,  appeles  aussi  Boitiers,  fabriquaient  de  petites  serrures 
a  boites  pour  meubles  et  objets  de  toute  espece,  tels  qu’ecrins  ou  etuis  a  bijoux, 
hanapiers  ou  etuis  servant  a.contenir  les  petits  vases  appeles  hanaps,  fort  a  la 
mode  au  moyen  age  et  enrichis  selon  toutes  les  exigences  du  luxe;  ils  fabriquaient , 
en  outre,  des  serrures  pour  les  tables  W  et  les  coffres. 

Les  statuts  des  autres  ouvriers  en  fer  et  en  divers  metaux  se  suivent  a  peu  pres 
dans  notre  recueil,  mais  sans  aucun  ordre  methodique.  Parmi  ces  ouvriers,  les 
uns  reduisent  le  metal  en  feuilles  minces;  ce  sont. les  Batteurs  d’archal;  les  autres 
le  reduisent  en  fils ;  ce  sont  les  Trefiliers  de  fer  et  d’archal.  Puis  vient  la  fabri¬ 
cation  d’une  foule  de  menus  objets,  tels  que  boucles  de  fer,  boucles  d’archal  et 
de  cuivre,  clous  et  plaques  de  courroies,  anneaux,  mordants,  ardillons,  fermoirs 
de  livres,  boucles  et  bouclettes  de  souliers,  lampes,  des  et  boutons- de  toute  espece, 
epingles,  viroles,  rivets;  etc.  etc.  Les  ouvriers  de  ce  metier  complexe  tendaient 
se  diviser  le  plus  possible,  et,  s’ils  ne  formaient  pas  chacun  une  communaute  a 
part,  ils  avaient  voulu  neanmoins  avoir  des  reglements  particuliers.  Leurs  occu¬ 
pations  devaient  se  ressembler  beaucoup;  mais  la  grande  consommation  d’objets 
en  metal  leur  assurait  toujours  du  travail.  Leurs  statuts  sont,  en  general,  tres- 
brefs  et  conliennent  peu  de  details  interessants,  parce  qu’ils  ne  touchent  qu’aux 
•points  principaux. 

Comme  nous  1’avons  dit,  tons  ces  metiers  etaient  francs.  L’apprentissage  durait 
huitou  dix  ans,  suivantque  l’enfant apportait  ou  non  une  somme  de  quarante  sous. 

11  existait  une  prescription,  commune  a  cinq  metiers  qui  travaillaient  le  fer 
et  le  cuivre,  prescription  d’apres  laquelle  1’apprenti,  en  faisant  son  contrat .  devait 
•verser  cinq  sous  dans  la  caisse  de  la  Confrerie (2). 

Les  amendes  pour  infractions  s’elevaient,  cliez  les  uns  a  cinq  sous,  chez  les 
autres  a  dix  sous.  Le  nombre  des  Jures  etait  d’un,  ou  de  deux,  dans  chaque  com¬ 
munaute. 


flaHeurs  d’archal. 
Tit  re  XX ,  p.  /17. 


Les  Batteurs  d’archal (3)  ne  travaillaient  pas  la  nuit,  non  a  cause  du  maii- 


1  Le  mot  table  avail  alors  plusieurs  sens:  il 
signifiait  d'abord  le  meubie  que  nous  appelons  en¬ 
core  ainsi;  en  second  lieu,  il  designait  un  jeu 
semblable  a  nos  echecs  et  aussi  un  carnet  de  poche, 
qu'on  nonunait  tables  aecrire.  (Voy.  titre  LXVIII. ) 
Peut-etre  les  Boitiers  faisaient-ils  des  serrures  ou 
des  fermoirs  pour  ces  carnets.  Toutefois  il  est  fort 
probable  qu  on  a  voulu  parler  ici  des  serrures  tres- 
soignees,  dont  on  faisait  usage  pour  les  meubles  de 
prix. 


m  Voyez  ci-dessous,  p.  xcvn,  Confreries. 

(3)  Arciial.  C'etait  un  alliage  ou  un  metal  fort 
repandu ,  dont  il  est  malheureusement  tres-diflicile 
de  connailre  la  composition;  son  nom  apparatt 
presque  toujours  a  cdld  du  cuivre  et  du  lailon-;  son 
emploi  semble  le  meme.  Dans  le  Diversarum  artium 
schedula ,  il  est  frequemment  question  de  Parchal, 
appeld  aurichalcum  et  assimile  au  cuivre  rraurichal- 
rrcum  aut  cuprum. »  Au  titre  XXII,  art.  3,  il  est 
egalement  dit  ffde  laiton  ou  d  arclial. -n  En  lout  cas. 
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vais  ouvrage  qu’ils  auraient  pu  faire,  mais  parce  que  leur  metier  4tait  Irop 
p4nible.  L’^tain  4tant  beaucoup  plus  malleable  que  le  fer  et  le  cuivre,  les  Batteurs 
detain  stipulOrent  dans  leurs  statu ts  qu’ils  pouvaient  travailler  la  nuit.  Les  feuilles 
detain  se  teignaient  de  di verses  couleurs^;  on  en  faisait  des  decorations  de 
cierges  et  d’autres  objets  de  peu  de  valeur. 


Batteurs  d'ctaia. 
Titre  XXXII ,  p.  64. 


Une  autre  communaute ,  qui  s’intitulait  :  ouvriers  de  rnenues  oeuvres  en  elain  el  en  oavriers d’euin. 
plomb,  fabriquait  des  sonnettes,  des  anneaux,  des  m^reaux,  etc.,  objets  d  un  r  r  '  7 
usage  courant  et  fort  appr£ci£s.  —  Le  plomb  n  est  mentionn6  dans  les  statuls 
d’aucun  autre  metier. 


Les  Tr6fileries®  etaient  representees  par  deux  pelites  communautes,  qui  s’in-  Trefiliers  de  fer 
litulaient  Trefiliers  de  fer  et  d’archal.  Le  til  de  fer  s’appelle  aujourd’hui  fil  d’ar-  Titr^xxmet  xxiv, 
chal;  il  n’en  etait  probablement  pas  ainsi  au  moyen  itge,  puisque  ces  deux  me¬ 
tiers  sont  separes.  Les  Trefiliers  de  fer  travaillaient  la  nuit  et  pouvaient  avoir 
un  nombre  illimite  d’apprentis.  Les  Trefiliers  d’archal  devaient  se  borner  au  tra¬ 
vail  de  jour,  excepte  en  ce  qui  concernait  la  fonte;  ils  exigeaient  dix  annees  avec 
vingl  sous,  ou  douze  annees  sans  argent,  pour  1’apprentissage;  duree  injustifiable 
pour  un  metier  en  apparence  si  facile.  L’amende  etait  egalement  assez  forte 
et  se  partageait  en  trois  parts,  5  sous  au  Prevot  de  Paris,  a  sous  aux  Maitres,  et 
h  deniers  a  la  chapelle  d  un  ordre  mendiant  appele  les  freres  Sachets®.  La  vepree, 


c’dtait  autre  chose  que  ce  que  nous  appelons  fil 
d’archal  ou  fil  tire  a  la  fili'ere,  selon  la  definition 
qu'en  donne  I’EncycIopddie.  C’dtait  un  metal  special, 
d’une  composition  particuliere,  ayant  peut-dtre  une 
analogie  quelconque  avec  l’airain  ou  le  bronze.  Le 
Dictionnaire  de  Trevoux  et  le  Glossaire  de  Ducange 
disent  qu’ aurichalcum  signifie  de  i’oripeau,  c’esl- 
a-dire  des  feuilles  de  cuivre  battu  tres-mince.  En 
somme,  d’aprds  1'importance  donnde  a  ce  metal 
dans  la  fabrication  d’alors,  il  esl  k  croire  que  c’etait 
un  compose  du  cuivre.  ( Voy.  De  Laborde ,  Gloss,  des 
emaux ,  p.  1 33 . )  Les  Batteurs  (titre  XX)  le  met- 
taienl  en  feuilles.  Les  Boucliers  (titre  XXII)  en  fai- 
saient  des  boucles  el  autres  menus  objets.  Les  Tre¬ 
filiers  (titre  XXIV)  le  mettaienl  en  fil. 

ll)  On  donnait  aux  feuilles  des  colorations  unies 
ou  varides  selon  les  sujets.  Thdophile  ( Diversarum 
artium  scltedula,  liv.  I,  chap,  xxvi)  enseigne  qu’il 
faut  tremper  les  feuilles  dans  un  bain  de  safran  el 
de  sciure  de  bois  pourri,  puis  les  couvrir  d’une 
couche  de  colle;  aprds  quoi  on  peut  y  appliquer  la 
teinture  que  1’on  veut.  L’usage  de  teindre  retain 
s’est  toujours  conserve;  au  xvn*  siecle,  la  Hollande 
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etait  connue  pour  cetle  preparation.  irLes  feuilles 
trd’etain  sont  ou  toutes  blanches,  ou  mises  en  cou- 
crleur  seulement  d’un  c6td.  Les  couleurs  qu’on  leur 
tr donne  le  plus  communement  sont  le  rouge.  Is 
(rjaune,  le  noir  et  l’aurore;  ce  n’est  qu’uri  vernis 
r  appliqud  sur  retain.  C’est  de  cette  sorte  d’etain 
«  qu’on  enjolive  les  torches  et  autres  ouvrages  de 
(tcire;  les  peintres  s’en  servent  aussi  dans  les  ar- 
ttmoiries,  cartouches  et  autres  ornements.»i  (Voy. 
Encyclopedic ,  art.  Etain.)  Ces  feuiiles  d'dtain  co- 
lordes  sont  dvidemment  ce  qu’on  appelle,  au  titre 
des  Selliers,  rrietaiche  d’estain. »( Voy.  tit.  LXXVIII, 
art.  th.) 

<’>  Selon  toule  probabilitd,  les  Tireurs  de  fer  et 
d’archal  connaissaient  ddjli  l'emploi  de  la  filidre: 
Thdophile  (livre  III,  chap,  viii)  en  fait  la  descrip¬ 
tion  ences  termes  :  <fDe  ferris  perquajfila  trahun- 
ntur.  —  Deux  fers  larges  de  trois  doigts,  dtroits  a 
ftlapartie  supdrieureet  &  la  partie  infdrieure,  minces 
irpartout  et,  sur  trois  ou  quatre  rangs.  percds  de 
it trous  par  oil  se  tirent  les  fils." 

<s>  Les  frdres  Sachets,  ou  freres  en  sacs,  sont  un 
des  nombreux  ordres  religieux  amends  par  le  roi 
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ou  fin  du travail,  avait  lieu  a  6  heures  en  hiver  et  8  heures  en  ete.  Ces  reglements 
contiennent  une  disposition  curieusea  noter  pour  1'histoire  des  moeurs  :  les  valets 
pouvaient  prendre  un  mois  de  vacances  en  aout. 

Fondeurs  -  mouleurs.  Les  Fondeurs  et  Mouleurs  faisaient,  entre  autres  objets,  des  sceaux  ou  cachets 

r  7J  de  fantaisie  en  cuivre ;  il  leur  4tait  interdit,  sous  peine  d’etre  de  corps  et  de 
biens  a  la  rnerci  du  Roi,  de  fondre  des  cachets  portant  des  lettres.  On  craignait 
la  contrefacon  des  sceaux  authentiques,  ou  meme  des  monnaies.  Dans  ces  deux 
metiers,  la  fabrication  ne  s’4tendait  pas  au  dela  des  objets  de  fantaisie,  et  la  gra¬ 
vure  sur  metal  devait  to-ujours  &tre  faite  a  la  main. 


Lampiers. 
Titre  XLV,  p.  86. 


Les  statuts  des  Lampiers  sont  au  titre  XLV,  mais  ce  sont  plutot  des  fondeurs 
et  mouleurs  sur  m^taux;  ils  ont  d’ailleurs  ce  nom  dans  les  autres  manuscrits.  Les 
objets  mentionnes  dans  ce  titre  sont  des  chandeliers !l)  et  des  lampes  en  cuivre  W. 

Bien  qu’un  seul  metier  ait  pris  le  nom  de  fondeurs  et  mouleurs,  tous  les  ou- 
vriers  sur  metaux  devaient  rentrer  dans  cette  cat^gorie;  en  effet,  on  ne  prati- 
quait  pas,  comme  aujourd’hui,  la  division  du  travail  sur  un  meme  objet.  L’ou- 
vrier  bouclier,  par  exemple,  coupait  son  metal,  le  fondait,  1’arrondissait,  le  bru- 
nissait,  puis  le  vendait  lui-meme.  Ce  systeme  de  travail  explique  la  classification 
des  communaut4s  par  objets  fabriques;  aujourd’hui  le  fait  contraire  se  produit;  un 
meme  objet  passe  entre  les  mains  de  cinq  ou  six  ouvriers  d’un  metier  different, 
avant  d’entrer  dans  la  boutique  d’un  marchand  uniquement  occupy  de  la  vente. 

Les  autres  prescriptions  inlerdisent  le  travail  de  nuit,  except^  pour  la  fonte  du 
m6tal  qui  exigeait  plusieurs  jours.  Les  ouvriers  devaient  se  rendre  a  l’ouvrage 
au  soleil  levant,  et  le  quitter  a  l'heure  de  complies,  ou  au  second  crieur  du  soir, 
selon  la  saison.  Le  contrat  de  1’ouvrier  valet,  ou  compagnon,  comme  on  a  dit  plus 
tard,  devait  etre  rigoureusement  execute,  sous  peine  de  1’amende.  L’ouvrier  ne 
devait  prendre  de  1’ouvrage,  en  dehors  de  sa  communaute,  que  s’il  n’y  pouvait 
absolument  rien  trouver  a  faire;  1’ouvrier  etranger  ne  devait  etre  admis  que  s’il 
prouvait  aux  Jures  qu'il  avait  fait  le  temps  d’apprentissage  exige.  Tout  le  com¬ 
merce  se  faisail,  les  jours  ordinaires,  dans  1’atelier,  les  jours  de  marches  et  de 
foires,  aux  grandes  Halles,  ou  ils  louaient  des  etaux.  Les  Attacheurs  reclament. 
au  contraire,  comme  un  privilege  de  ne  pas  y  aller. 


Louis  IX  dans  sa  capitale.  Ils  ne  s’y  maintinrenl 
que  peu  d’anndes, 

!l)  Le  texte  porte(art.  3)  trChandellier . pour 

ff  niettre  sus  table ; »  ce  sont  des  chandeliers  a  pied , 
susceplibles  d’etre  posds  sans  appui.  Cette  expres¬ 
sion  se  trouve  quelquefois : « IV  chandeliers  d’ argent 
"a  mettre  a  table. »  (De  Laborde,  Gloss.,  p.  qo3.) 


On  les  opposait  aux  chandeliers  pendants,  ou  lustres. 

l?)  A  l’article  3 ,  il  est  question  de  lampes  a  trcla- 
ct  vail,  n  Ce  mot  veut  dire  clavette,  petit  clou.  Dans  les 
soudures,  on  employait  des  clous  pour  plus  de  so- 
liditd  (voyez  le  mojne  Theophile,  n°  3o);  mais  ici 
nous  ignorons  quel  sens  on  peut  donner  a  cette  ex¬ 
pression 
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Les  ouvriers  sur  m^taux  qui  faisaient  des  boucles  ou  des  anneaux  se  di visaient 
en  deux  categories :  les  Boucliers  de  fer  travaiilant  aux  gros  objets,  et  les  Boucliers 
d’archal,  de  cuivre  et  de  laiton.  Les  Boucliers  de  cuivre  reconnaissent  pour  patron 
de  leur  confr4rie  cr  Monseigneur  saint  Leonard.  * 


Quant  aux  autres  communautes  que  nous  avons  deja  citees,  leur  industrie  se 
rapportait  plus  spdcialement  k  1’ornementation  des  vetements;  c’etaient  les  Bou¬ 
cliers  de  cuivre  etles  Attacheurs,  fabricants  de  clous,  boucles,  mordants  et  plaques 
a  mettre  sur  les  ceintures,  ou  courroies;  ils  travaillaient  de  concert  avec  les  Cour- 
royers,  bien  que  ceux-ci  fussent  d’une  communaute  diflerente. 

Les  Fermaillers  (1)  mentionnent,  comme  objets  de  leur  fabrication,  des  an¬ 
neaux,  des  des  a  coudre,  des  fremaux,  fermillels,  etc.,  sortes  d’agrafes  ou  cro¬ 
chets,  dont  on  ornait  les  vetements;  des  fermoirs  a  livres,  des  anneaux  et  des 
boucles. 


Le  nom  de  Patenotrier  appartenait  deja  aux  fabricants  de  chapelels,  ou  pate- 
notres;  mais  le  mot  paten6tre,  s’etendant  peu  a  peu  a  toute  espece  de  grains  et 
de  boules,  cessa  de  conserver  son  sens  religieux,  et  donna  naissance  a  une  com¬ 
munaute  speciale  d’ouvriers.  Leur  travail  etai t  assez  divise,  car,  en  meme  temps 
que  les  patenotres  et  les  boucles  de  souliers  en  metal,  ils  faisaient  des  noyaux  ou 
boutons  de  robe  en  os,  en  corne,  en  ivoire.  Les  ouvriers  d  une  meme  communaute 
travaillaient  rarementsur  des  substances  de  nature  diflerente  ;  aussi  doit-on  noter 
1’exceplion  qui  se  presente  ici.  Les  statuts  prescrivaient  un  apprentissage  de  neul 
annees,  une  amende  de  cinq  sous  pour  les  infractions  et  la  nomination  de  deux 
Jures. 


Au  sujet  de  leur  fabrication,  les  Epingliers  parlent  de  lourbir  et  dempeser,  et 
defendent  de  faire  tirer  le  metal  en  fil  a  d’autres  qu’ct  ceux  du  metier.  Ce  titre, 
qui  pourtant  est  assez  long,  ne  contient  que  des  prescriptions  dordre  general. 

En  lisant  ces  statuts,  on  verra  qu’ils  ont  ete  1’objet  de  deux  additions  succes- 
sives,  faites,  l  une  sous  le  prevot  Jean  de  Montaigut,  et  1  autre,  sous  1  adminis¬ 
tration  de  Guillaume  Thiboust;  additions  qui  avaient  sans  doute  pour  but  de 
restituer  aux  reglements  une  force  d'execution  qu’ils  avaient  perdue. 

Ces  modifications  prouvent  l  etat  perfectible  des  statuts.  Les  amendes,  primiti- 
vement  de  cinq  sous,  sont  elevees  a  sept,  puis  a  douze;  le  terme  d apprentissage, 


1,1  Ils  se  confondent,  pour  le  genre  de  leur  me¬ 
tier,  avec  beaucoup  d'autres  ouvriers;  cependanl 
leur  nom  dtait  assez  connu,  car  Jean  de  Garlande 
leur  consacre,  dans  son  Dictionnaire  (n"  19),  le 


passage  suivant :  irFinuacularii  habent  ante  se  fir- 
*  macula  de  plumbo  facta  et  de  stagno,  ferro  et 
creupro  :  habent  etiam  nionilia  et  nolas  (desgrelots) 
ftresonantes.  - 


Boucliers  de  fer 
et  de  cuivre. 
Titres  XXI  ct  XXII, 
p.  48. 


Cloutiers-attacheurs. 
Titre  XXV,  p.  5A. 


Fermaillers. 
Titre  XLII  ,  p.  79. 


Fateudlriers. 
Titre  XLII! ,  p.  81. 


Epingliers. 
Titre  LX  ,  p.  1  oU. 
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non  rnentionne  d’abord,  est  fixe,  dans  la  derniere  addition,  a  huit  annees,  les 
Jures  sont  au  nombre  de  quatre,  au  lieu  de  deux;  enfin  nous  y  trouvons  1’organi- 
sation  charitable  de  la  Communaute,  qui  obligeait  les  maitres  et  les  valets  a  de¬ 
poser  dans  la  boite  un  denier  par  semaine. 

Ces  petites  communautes  travaillant  sur  les  metaux  repondent  a  1’industrie 
connue  aujourd’hui  sous  le  nom  d’articles  de  Paris.  Si,  au  xixe  si^cle,  les  pro- 
duits  de  cette  nature  out  tant  de  faveur  dans  l’univers  entier,  on  voit  que  la 
fabrication  n’en  est  pas  nouvelle  dans  la  capitale.  L’ouvrier  parisien  devinait  deja 
le  charmant  parti  qu’il  pouvait  tirer  des  substances  telles  que  la  corne,  1’ivoire, 
1’ecaille,  les  bois  pr4cieux,  le  cuir  bouilli,  encadr^s  de  mille  fa?ons  dans  des 
cercles  d’or  ou  de  cuivre.  Ces  industries  formerent  quelques  communautes  parti- 
cu,lieres,  par  lesquelles  nous  terminerons  ce  groupe. 


Boulonniers. 
Titre  LXXII ,  p.  1 5i . 


Les  Boutonniers  s’appelaient  aussi  Deciers  de  cuivre  etcle  laiton.  Quand  les  bou¬ 
tons  etaient  inegaux,  ebreches,  rnal  soud4s  ou  mal  arrondis,  i’ouvrier  devait  une 
amende  de  cinq  sous;  pour  les  infractions  d’ordre  general  contre  le  chomage,  le 
travail  de  nuit  et  les  regies  d’apprentissage,  on  doublait  cette  amende.  Deux 
Jur4s,  nommes  par  le  Prdvot  de  Paris,  etaient  charges  de  lui  faire  connaitre  les 
infractions,  sans  aucun  menagement. 

Les  ouvriers  de  ce  metier  paraissent  avoir  fait,  outre  les  boutons  et  les  d^s  a 
coudre,  des  epingles  a  pierre  et  a  boutons,  dans  le  genre  de  ce  que  nous  appe- 
lons  des  broches.  On  recommanclait  d’employer,  pour  le  chalon  de  la  broche,  le 
verre  de  Montpellier,  el  de  bien  disposer  les  trous,  de  facon  que  l  epingle  put 
passer  legerement.  Ces  epingles,  pierrees  de  verre,  etaient  un  joyau  vulgaire  a 
l’usage  des  Bourgeois. 


Fig.  349.  —  Jeton  de  la  corporation  des  Fevres-Marechaulx 
(marechaux-ferrants).  ' 
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TIT  RE  XLI. 

Des  Fondeurs  et  des  Molieurs,  c’est  de  ceus  qui  font  bouclcs,  mordans,  fremaus  d'aurnus 

d’archal  et  de  quoivre- 

I.  Quiconques  veut  estre  Fonderes  et  Moleres  a  Paris,  c’est  a  savoir  de  bou- 
cles  et  de  mordans,  de  fremaus,  d’aniaus,  de  seaus  et  d'autre  menue  oevre  que 
on  fait'de  coivre,  d’archal,  estre  le  puet  franchement,  por  tant  que  il  sache  le 
mestier  et  il  ait  de  coi. 

II.  Quiconques  esl  Moleres  et  Fonderes  a  Paris,  il  puet  avoir  tant  d’aprentis 
come  il  li  plaist,  et  ouvrer  de  nuiz  se  mestier  en  ont. 

III.  Nus  Moleres  lie  puet  moler  ne  fondre  chose  la  ou  il  i  ait  leitres,  et  se  il  le 
Teizoit  il  seroit  en  la  merci  le  Roi  de  cors  et  d’avoir,  hors  raise  leitres  chascune 
par  li;  mes  en  seel  ne  en  denier  ne  en  chose  qui  porte  soupecon  ne  pueent  il 
moler  ne  fondre,  ne  clef  se  la  serreure  n’est  devant  eus<'>. 

IV.  Li  Moleur  et  li  Fondeur  doivent  gueit  et  la  taille  et  toutes  lesdroitures  que 
li  autre  hourgois  doivent  an  Roy;  mais  il  ne  doivent  rien  de  chose  qu’il  achetent 
ne  vendent,  de  chose  qui  apartiegne  a  leur  mestier,  ne  ne  sont  tenu  de  vendre 
leur  derates  ou  m archie  le  Roi,  si  ne  leur  plaist. 

On  lit  en  marge  de  ce  titre :  Jurez  de  ce  mestier,  dieinenche  apr&s  la  S.  Luc  Fan  xvm  (i3i8)  : 

Guillaume  le  CoifTie ,  en  Riauvez;  Jehan  le  Coc,  en  la  rue  S.  La  .  .  . 


TITRE  XLI  I. 

Cist  litres  parole  des  Fremailtiers  de  laiton  et  de  reus  qui  font  fremaus 

a  livres. 

I.  Quiconques  veut  estre  Fremailliers  de  laton  a  Paris,  c'est  a  savoir  feisieros 
de  aniauz,  de  fremaus  et  de  fremoirs(a)  a  livres,  estre  le  puet.  pour  qu’il  le  sache 
fa i re  et  qu’il  ait  ouvr6  as  us  et  as  coustumes  du  mestier,  qui  tel  sont  : 

<’>  Ms.  Lam.  fremouers. 

">  Le  sens  de  cet  article  est  celui-ci  :  Nul  mouleur 
ne  peut  mouler  ou  fondre  des  objets  ou  il  se  trouve 
des  lettres,  comme'les  sceaux,  les  cachets ,  etc. .. . 
hormis  des  leitres,  chacunc  par  ellc-meme,  e’est-h- 
Jire  unc  par  une,  ou  isolde,  pour  les  cachets  ou 
baguesdefanlaisie,  dont  se  servaient  les  bourgeois. 

24 


Sur  des  sceaux ,  sur  des  pieces  de  monnaie ,  ou  sur 
toule  autre  chose  qui  porte  soupcon,  c’est-5-dire  qui 
peut  prater  a  la  fraude,  il  ne  doit  rien  jnouler  ni 
fondre.  Le  sens  de  lettres  isolees  pour  les  mots 
rrleitres  chascune  pur  li»  cst  donnd  par  M.  de  La- 
borde  (Gloss,  des  emauz ,  p.  3<j5 ). 


jCratuite  du  metier. 


Apprentis. 


Fabrication. 


Guel  et  irap6lf 


Graluile  du  oidlier. 


Apprentissage 


Etrangcrs 


Fabrication 


Apprentis. 


Venle. 


Colporlage. 


Etaux. 


Fabrication. 
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II.  Nus  ne  puet  estre  mestre  Fremailliers  de  Paris,  sil  na  este  au  mestier 
vm  ans  ou  plus. 

III.  Se  aucun  valles  ou  mestres  venist  a  Paris  pour  ouvrer  de  ce  mestier,  de 
Normendie  ou  d’ailleurs,  il  convenroit  qu’il  se  feist  creables  par  devant  les  mes¬ 
tres  du  mestier  qu’il (b)  eust  fet  le  mestier  as  us  et  as  poustumes  de  Paris,  c’est  a 
savoir  qu’il  eust  servi  vm  ans  ou  ix  avant  qu’il  ouvrast  de  ce  mestier. 

IV.  Quiconques  est  Fremailliers  de  laton,  il  convient  que  il  oevre  de  bon 
laton  et  de  ioial,  sans  plon  et  sans  fer.  Et  s’il  estoit  tex  trov£,  cil  seur  qui  il  seroit 
troves  1’amenderoit  de  v  s.  au  Roy. 

V.  Nus  Fremaillier  qui  mestres  est  ne  puet  avoir  que  i  apreniis  tant  seule- 
ment,  et  si  ne  le  puet  a  mains  prendre  de  vm  ans  de  service  et  de  xx  s.  d’argent. 
ou  a  ix  ans  de  service  sans  argent.  Et  s’il  prendoit  son  aprentiz  a  mains  d’ans  et 
a  mains  d’argent,  il  paieroit  v  s.  d’amende  au  Roy. 

VI(c).  Quiconques  est  Fremailliers  de  laton  a  Paris,  il  puet  vendre  ces  denrees 
eh  son  ostel  s’il  li  plest;  et  se  il  veut,  il  les  puet  porter  ou  marchi4,  au  vendredi 
et  au  semedi. 

VII.  Quiconques  est  Fremailliers  de  laton,  il  puet  conporter  et  faire  conporler 
ces  denrees  a  un  seul  conporteur  par  la  vile  de  Paris,  fors  tant  seulement  cil  qui 
ont  estal  es  hales  qui  ne  pueent  pas  conporter  au  jour  de  marchi£  es  hales. 

VIII.  Nus  Fremailliers  de  laton  ne  doit  riens  de  nulle  chose  qu’il  achate  ne 
vende,  apartenent  a  son  mestier,  fors  tant  seulement  xu  s.  de  cens  de  chascun  es¬ 
tal  et  du  demi  estal  vi  s. ,  cil  qui  les  estaus  tienent. 

IX.  Nus  du  mestier  dessus  dit  ne  puet  faire  deux<d)  pour  home  et  pour  fame, 
estahlis  a  coudre,  qui  ne  soient  bons  et  loyaus,  bien  marcheans,  de  bon  estoffe, 
c’est  assavoir  qu’il  soient  de  bon  laton  et  de  fort,  et  bien  ouvres  et  loyaument. 

X.  Item,  que  nuls  ne  face  anniaus  de  laton,  s’i  ne  sontbon  etfort  et  brunis 
et  polis  dehors  et  dedens,  si  comme  il  appartient  souffisanment  a  tel  euvre. 

XI.  Quiconques  est  Fremailliers  de  laton,  et  il  [a]  oevre  qui  ne  soit  brunie(e)  que 

110  Ms.  Sorb,  qu’il  I’eust.  —  w  Articles  6  et  7  en  marge  au  bas  de  la  page,  d’une  ecriture  postdrieure. 
—  (i)  Ms.  Lam.  deeux.  —  (,)  Ce  passage  est  fortement  altdrd  dans  ie  ms.  Sorb. :  et  il  oevre  qui  ne  soit 
brunlie s  nous  avons  retabli  la  bonne  lefon  a  I’aide  du  ms.  Lam. 
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d  une  part,  si  come  de  fremaus  rons,  cele  oevre  n  est  mie  souffisans,  aincois  le 
doit  amender  de  v  s.  au  Roi. 

XH.  Nus  Fremailliers  de  laton  ne  puet  ouvrer  de  nuiz;  et  s  i  le  fait,  il  est  a  v  s.  R^icmemniion 

1  y  ,  du  travail. 

d  amende. 

XIII.  Quiconques  est  Fremailliers  de  laton  a  Paris,  il  doit  comencier  a  ovrer  de 
biau  jour  et  lesier  oevre  de  biau  jour;  et  s  i  le  fesoit  autrement,  il  seroit  a  v  s. 
d’amende  au  Roy. 

XIV.  Nus  Fremailliers  de  laton  de  Paris  ne  doit  ouvrer  a  nul  jour  de  feste  que 
commun  de  vile  foirc;  et  s  i  le  fesoit,  il  seroit  a  v  s.  d  amende  au  Roy. 

XV.  En  ce  mestier  sont  u  preud’ome  por  garder  le  mestier,  et  sont  esleu  del  jur&. 
conmun  assent  du  mestier;  et jurent  par  devant  le  prevost  de  Paris,  qu’il  garde- 

ront  bien  et  loiaument  la  droiture  lou  Roy  et  la  droiture  du  mestier. 

XVI.  Quiconques  aluie(f)  sergant  en  autrui  service  avant  qu’il  ait  fait  son  service  ,  (milage, 
cil  'doit  v  s.  au  Roy;  et  si  a  son  service  perdu. 

XVII.  Li  Fremaillier  de  laton  doivent  le  gueit  et  la  ladle  et  le[s]  autres  droi-  Guet eGedevsnccs. 
tures  que  li  autre  bourgois  doivent  au  Roy,  fors  mis  les  homes  qui  ont  pass6 

lx  ano,  qui  ne  doivent  point  de  gueit;  ne  li  borne  a  qui  leur  fame  gist  d’anfant, 
tant  comme  ele  gisent. 

On  lit  en  marge  de  ce  titre  :  Les  jurez  meslres  de  ce  mestier  :  Guillaume  Bouclier,  Jehan  de 
Gonnesse. 

Jurds  de  ce  mestier,  le  merquedy  apres  la  Thiphanie  ccc.  xiv :  J.  Boute  Roe,  Jehan  le  Drelier (? ). 

Jurc's  et  meslres  de  cest  mestier  de  1’an  m.  ccc.  xvm  :  Jehan  Boute  Roe,  Rirhart  le  Drelier (?). 


TITRE  XLIII. 

Patenostrierfs],  faiseurs  de  houcletcs  a  soulerset  de  noyaux  a  robe  que  en  faitde  laton, 
d’archal,  de  cuivre,  d.’bs,  de  cor  et  d’yvoireW 

1.  Il  puet  estre  Patrenostriers  a  Paris  qui  veut,  c’est  a  savoir  faisieres  de  toutes  cratuiu  du 
manieres  de  patrenostres  et  de  boucletes  a  saulers  que  on  fait  de  laiton,  de  0l,JrK '•  uhr'"',nn 
archal  et  de  quoivre  nuef  et  vi6s,  et  de  noiaus  a  robe  que  on  fait  de  os,  de  cor 


(r)  Ms.  Lam.  alleue. 
Rubrique  du  ms.  Lam. 
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Jours  ouvrables. 
Apprentjs. 


Reglemcntation 
du  Travail. 


Fabrication. 


Infractions. 


Jur^s 


Guet  el  redevances. 
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et  de  y voire,  se  il  set  le  mestier,  por  tant  que  il  ouevre  aus  us  et  aus  costumes 
del  mestier,  qui  tel  sont  : 

II.  Nus  del  mestier  devant  dit  ne  doit  ouvrer  de  nuiz  ne  a  jour  de  fesle  que 
li  communs  de  la  ville  foire,  ne  tenir  que  1  aprentiz  ensamble,  ne  ne  le  doit  prendre 
a  mains  de  ix  ans. 

III.  N  us  del  mestier  devant  dit  ne  doit  ne  puet  vend-re  son  aprentis,  se  il  ne  va 
outre  mer,  ou  il  ne  gist  en  lit  de  langeur,  ou  il  ne  lesse  le  mestier  del  tout. 

IV.  Se  aucuns  del  mestier  devant  dit  a  prins  aprentiz,  il  ne  puet  prendre  autre 
devant  que  li  ix  ans  soient  acompli,  se  ses  aprentis  ne  muert  ou  il  ne  forjure  le 
mestier  del  tout. 

V.  Tu it  cil  del  mestier  doivent  lassier  ouevre  en  charnage,  a  Teure  de  vespres 
sonans  en  la  parroche  ou  il  demeurent,  et  en  quaresme  au  premier  cop  de  com¬ 
pile  sonant  a  Noslre  Dame. 

VI.  Nus  ne  doit  faire  patrenostres  de  fil,  ains  les  doit  faire  l'ondeisses  et  lornees 
a  lour,  bones  et  grosses,  selonc,  ce  que  les  patrenostres  sont  grans.  Et  se  il  le  fait, 
1’oeuvre  est  fause  cl  doit  estre  quass£e. 

VII.  Toute  1'ouevre  que  li  menestrel  du  mestier  devant  dit  lout  doit  estre 
bien  et  leaument  et  netement  apparellic  ausinc  dedens  comme  dehors;  et  espe- 
ciaument  li  anelet  que  il  font  doivent  estre  ouvre  ausi  onni  et  ausi  net  dedens 
comme  dehors. 

VIII;  Qmconques  mesprendra  en  aucun  des  articles  desus  diz,  il  1'amendera  au 
Roy  en  v  s.  de  parisis,  toutes  les  fois  qu  il  en  serra  reprinz. 

IX.  El  mestier  devant  dit  a  u  preud’omes  jures,  que  li  prevos  de  Paris  met  et 
lioste  a  sa  volente.  Li  quel  jurent  seur  Sains  que  il  le  mestier  devant  dit  garde- 
ronl  bien  et  leaument  a  leurs  pooirs,  ot  que  toutes  les  mespresures  qu’il  sauront. 
qui  eu  mestier  devant  dit  serront  faites,  que  il  au  prevost.de  Paris  ou  a  celui  qui 
est  en  son  leu  le  feront  savoir,  au  plus  tost  que  il  porront  par  raison. 

X.  Li  preud’orne  del  mestier  devant  dit  doivent  le  guet,  la  ladle  et  les  autres 
redevances  que  li  autre  borgois  de  Paris  doivent  au  Roy. 

XL  Li  doi  preud’ome  jur£  qui  garden!  le  mestier  devant  dit  sont  quite  del 
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guet,  poui  la  paine  et  pour  le  travaill  cju  il  ont  del  mestier  le  Roy  garder,  et  cil 
qui  ont  lx  ans  de  aage,  et  cil  aus  quex  leur  fames  gisent.  de  enfant,  tant  corame 
eHe  gist;  mes  il  sont,  tenu  de  laire  le  savoir  a  celui  qui  le  guet  garde  de  par  le  Roy. 


Fig.  3'iO.  —  Jeton  de  la  communaute  des  Maitres  Fondeurs-Mouleurs 

Agrandisscmcnt  :  1,5 


R  E  C  U  E  I  L 

DES 

ST  ATUTS, 

ORDONNANCES 


Les  prefens  Statuts  ont  etc  rcimprimes  par  I’ordre 
de  M.  deSARTINE ,  Confeiller  d’Etat , 
Lieutenant- General  de  Police. 


Et  par  les  Coins 

C  Jean-Claude  Meriln  , 
dc  Mrs  JJ°Ceph  Girardot, 

"^George- Alexandre  Morau  , 
C  Jean-Benoit  Blanvillain  , 


Jurdj 

CD 

charge 


ET  PRIVILEGES  Mejfteurs  les  Ojficicrs  de  la  Communaute. 


De  la  Communaute  des  Maitres  Fondeurs- 
Mouleurs  en  terre  &  fable  ,  Racheveurs  , 
Sonnetiers  ,•  Bofietiers  ,  Enjoliveurs,  Ingeoicurs 
&  Fabricateurs  d’Inlirumens  de  Maihematiques , 
de  Globes  &:  Spheres  de  la  Ville  &  Fauxbourgs 
de  Paris. 

A  V  E  C 

Les  Sentences  du  Chat  elec  Arrets  du  Par- 
lemenc  &  du  Confeil  d’Etat  du  Roi  qui  en 
ordonnent  l’ execution. 


Mrs. 


M«.  Horace  de  Servile,  Notaire  ,  rue 
r  du  Colombier. 

Mc.  de  Labalme  ,  Secretaire  du  Roi ,  Avocat 
aux  Confeils,  rue  Sainlc-Anne  ,  Butte  Saint- 
Roch. 

Mf.  Damien  de  Biancmure ,  Avocat  au  Parle- 
ment',  rue  Neuve  Saint-Merry. 

Me.  Audry  ,  Avocat  au  Parlemcnt  ,  rue  des 
/  Mathunns. 

'  Me.  Petit  ,  Procureur  au  Charelet  ,  rue  des 
Rofiers  ,  au  Marais. 

Mc.  Fontaine,  Commiiraire,  rue  Montmartre. 

M.  Bailly  .  Huiflier  a  Verge  ,  rue  Quincam- 
poix  ,  a  cot i  dc  SaintJofle. 

M.  ChaRles-Louis  Dagneau,  Huirticr  a  Ver- 
I  ge  ,  cn  futvivancc  .  rue  aux  Fcrs. 

SM'.  Curtat  ,  HuilEer-Prtfeur ,  rue  Gc  off  roy- 
Lafnicr. 


LeSr.  Medard  Au»*y,  Clerc  dela  Communaute. 


(V) 


A  B  R  E  G  E 

HISTORIQUE 

DE  LA  CONFRERIE 

DES  MAI  ST  RES 

FONDEURS. 

En  l’annee  12.03,  la  devotion  qae 
cette  Communaute  a  toajours  eue ,  leur 
a  infpire  de  choifir  un  Patron  pour  en 
celebrer  la  Fete  erernellement  chaque 
annee.  :11s  choifirent  done  Saint  Ha¬ 
bere  ,  qui  ,  felon  d’anciens  manuf- 
crits  ,  s’etoit  quelquefois  occupe  de 
leur  ProfelTion.  Sous  cette  invocation 
ils  formerent  nne  Confrerie  ,  ou  ,  en 
ce  terns  ,•  toute  perfonne  etoit  libre  de 
s’y  faire  admettre  ,  fans  etre  Matrre 
ou  Makrefte  de  ladite  Communaute, 
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forcee  Ik  contraante  ,  ainli  que  les  su- 
tres  Maitres  ,  en  vertu  dudir  Arret 
du  Confeil  d’Erar.  Cec  Arret  a  ete 
enregiftre  a  la  Cour ,  revetu  de  Let- 
tres  Patentes.  Les  Adminiftrateurs  font 
obliges  ,  tanc  pour  les  vingt  fols  que 
pour  les  dix  livres  ,  de  fournir  quittan¬ 
ce  &  de  rendre  compte  a  ladite  Com¬ 
munaute  ainfi  qu’aux  Confreres  de  la¬ 
dite  Confrerie  tous  les  ans  ,  au  plus 
tard  le  premier  Juillet  ,  de  leur  ad- 
miniftrarion. 

Mais  depuis  ce  terns  leur  talent 
poulTe  a  un  degre  fuperieur  ,  par  l’u- 
fage  du  marteau  ,  cifelet  &  autres  od- 
tils  accordes  a  leur  Profellion  ,  Us 
onr  eu  la  devotion  d’erablir  une  fe- 
conde  Fete  en  1  honneur  de  Saint  Eloi , 
Eveque  de  Noyon  :  malgre  qu  its  lie 
foient  point  revetus  des  memes  auto- 
rites  ,  ils  folemmfent  cette  Fete  avec 
la  meme  ardeur  &c  le  meme  zele  que 
la  precedente. 

Tous  les  premiers  Dimanches  de 
chaque  mois  ,  a  dix  heures  &  deinie 
precifes  ,  il  fe  dit  en  1’Eglife  du  Saint 
Sepulchre,  rue  Saint-Denis  ,  oii  la 


.  ( vi  ) 

L’ort^  Voit  dan?  leur  ancien  regiflre 
nombre  de  gens  de  diftin&ion  qui  ont 
honore  cette  confrerie  ,  &  meme  en 
ont  etc  les  Bienfaiteurs.  Ils  avoienr 
des  Bulles  tr£s  anciennes  qui  furent  re- 
nouvellees  par  notre  Tres  Saint  Pere 
le  Pape  Benoit  XIV,  le  8  Mars  1747, 
Sc  approuvees  par  Monfeigneur  l’Ar- 
cheveque  de  Paris.  Elle  etoit  erigeeen 
l’annee  1445  a  Saint  Julien  des  Me- 
neftriers  ,  rue  Saint- Martin  ,  ou  la 
cloche  qui  exifte  encore  ,  eft  des  bien- 
faits  de  ladite  Confrerie.  Par  les  nou- 
velles  Bulles  ,  il  leur  fur  accorde  de 
celebrer  cette  Fete  en  i’Eglife  du  Saint 
Sepulchre  ,  rue  Saint-Denis.  Ils  ont 
obtenu  un  Arret  du  Confeil  d’Etat  du 
Roi  ,  donne  a  Verfailles  le  14  Join 
1701  ,  qui  ordonne  que  chaque  Af- 
pirant  a  la  Maitrife  payeroit  la  fomme 
de  dix  livres  le  jourde  fa  reception  pour 
ladite  Confrerie  ,  &  celle  de  vingt  fols 
chaque  annee  a  ladite  Confrerie  an- 
nuellement  :  qiiau  cas  de  deces.  d’un 
Maitre  ,  fa  veuve  ,  faifant  commerce  , 
foit  en  boutique  ou  attelier ,  &  conti¬ 
nuant  ladite  Profeftion  ,  feroit  obli¬ 
gee  de  payer  les  memes  vingt  fols 
que  feu  fon  mari,  Sc  y  feroit  meme 


(  viij) 

Confrerie  eft  adbuellement  erigee  ,  une 
Mefte  bade  ,  ou  afliftent  ,  avec  leur 
Chapelain  *  ,  deux  Enfans-de-Chceur , 
leur  Concierge  en  robe  ,  un  SuilTe  : 
l’on  fait  l’Eau-benite  ,  le  pain  beni  , 
&  1’offrande  ou  les  Adminiftrateurs 
Jures  vont  le  bouquet  a  la  main  :  leur 
oeuvre  eft  paree  de  leur  argenterie. 
Apres  la  Melfe  ,  le  Chapelain  dit  touc 
bas ,  au,pied  de  l’Autel ,  un  Deprofundis 
pour  tous  les  defunts. 

Au  fortir  de  la  MelTe  les  J.urcs  vont 
tenir  leur  Bureau  pour  recevoir  les 
deniers  Royattx  &  autres  affaires  qui 
pourroient  leur  furvenir  jufqu’a  une 
heure  apres  midi.  Le  Notaire  **  s’y 
trouve  pour  pafler  les  brevets  ou  autres 
a&es  neceflaires. 

Leur  grande  Fete  de  Saint  Hubert 
fe  celebre  le  3  Novembre  ,'  jour  de 
Saint  Marcel  ;  il  y  a  Melfe  haute ,  ex- 
pofition  du  Tres-Saint  Sacrement,  Ve- 


*  M.  l'Abbd  Bachclet. 

**  M.  Horque  dc  Serville. 
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pres  ,  enfuite  la  benediction.  La  tranf* 
latioa  de  Saint  Hubert  le  10  Mars  fans 
autre  ceremonie  que  celle  des  premiers 
Dimanches  de  chaque  mois. 

Le  lendemaiu  de  ces  deux  Fetes 
Ton  dit  deux  obits  ott  Cervices  a  cha- 
cun  des  Maitres  ou  femmes  de  Mai- 
tres  qui  font  morts  dans  le  courant  de 
l’annee. 

Cette  Confrerie  a  un  poele1  ou 
drap  mortuaire  qui  fere  le  jour  des 
Cervices ,  pour  la  reprefentation  ;  ce 
poele  a  coutd  environ  1900  livres  j 
il  Cert  aufti  aux  enterremens  de  cha¬ 
que  Maitre  ou  Maitrelfe  a  leur  convoi : 
fi  e’eft  un  des  anciens  Adminiftrareurs  , 
les  Jures  en  noir  ,  en  rabats  &  man- 
teaux  ,  gants  blancs  ,  portent  les  glands 
attaches  aux  quatre  coins  d’icelui.  Si 
e’eft  un  Moderne  ,  qui  aic  atteint  dix 
annees  de  Maitrife  ,  Ton  choifit  dans 
fon  quartier  quatre  autres  Modernes  , 
pour  cette  ceremonie  lugubre.  Pour  les 
Jeunes  Maitres  qui  n’ont  point  encore 
atteint  les  dix  annees  de  Maitrife, 
les  parens  font  obliges  de  fournir  les 
gants  blancs.  Cette  Communaute  a  des 


point  la  Communaute.  Elle  vient  aulTi, 
par  les  epargnes  que  les  Adminiftra- 
teurs  ont  fait  en  mil  fept  cent  foi- 
xante-onze  &  mil  fept  cent  foixante- 
douze  ,  de  faire  graver  unc  planche 
oii  l’on  voit  Saint  Hubert  &  Saint 
Eloy ,  avec  differens  atmbuts  de  leur 
ProfelTion  ,cequi  a  coute  environ  qua¬ 
tre  cens  livres  des  deniers  de  la  Con¬ 
frerie  &  des  Coins  de  Meflieurs 

Jean-Francois  Morel. 
Jean-Fran$ois-Gabriel  le  Febvre. 
Jean-Claude  Merlen. 

Joseph  Girardot. 

Et  auffi  de 

I.ouis-Marc  le  Fevre. 

Et  JoSETH  MeURAN. 

11s  diftribuent  un  exemplaire  a  cha¬ 
que  Maitre  qui  paie  la  Confrerie  cha¬ 
que  an  nee. 

A  la  follicitation  des  memes  Jure s  , 
pour  le  bien  des  pauvres  Maitres  & 
Veuves  de  leur  Communaute  ,  qui  font 
dans  les  Hopiraux  ou  ailleurs  ,  Mon- 
feigneur  de  Saktine  ,  Lieutenant -Gc- 
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ornemens  d’Eglife  pour  les  ceremonies 
de  leur  Fete. 

La  Fere  de  Saint  Eloi  fe  celebre  le 
vingt-cinq  Juin  ,  jour  de  la  Tranfla- 
rion  de  ce  Saint ,  &  on  folemnife  cetre 
Fete  de  la  merne  maniere  que  celle 
de  Saint  Hubert  le  premier  Decem- 
bre. 

Le  ttente  un  Novembre  &  le  vingt- 
cinq  Juin  ils  doivent  fermer  leurs 
boutiques  ,  &  il  y  a  defenfe  de  tra- 
vailler  dans  aucun  attelier  foils  peine 
d’amende  atbitraire  ,  impofee  fur  le 
champ  par  les  Jutes  qui  en  font  la  vi- 
fite  :  I’on  voit  dans  l’Arret  du  qua- 
torze  Juin  mil  fept  cent  un  ,  que  te$ 
Jures  en  charge  one  droit  de  pourfui- 
vre  les  contrevenans. 

Chaque  Maitre  ou  Veuve  eft;  obli¬ 
gee  a  tour  de  tableau  de  rendre  le 
pain  beni  les  jours  de  Fetes  ,  ainli 
que  les  premiers  Dimanches  de  cha¬ 
que  mois. 

Cette  Confrerie  a  des  terres  au  ter- 
ritoirc  de  Belleville  ,  qui  ne  regardent 
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nerat  de  Police  ,  jaloux  de  foulager  les 
pauvres,  a  bien  voulu  leur  accorder  pour 
dix-huis  pauvres  ,  Maitres  ou  Veuves, 
fans  diflindHon  ,  une  fornmp  de  451  liv. 
qm  leur  eft  diftribude  au  Bureau  de 
lad'ite  Communaute  ,  a  raifon  de  cha- 
cun  40  fols  par  mois ,  Si  ce  des  deniers 
du  coffre  de  ladite  Communautd. 


RECU  E1L 


,  Ce  po£le,  dessind  par  Jacques  Caffieri  (1678-1735),  appartient  actuellement  au  musde  de  la 
Ville  du  Mans. 


R  E  C  U  E  I  L 

DES 


S  T  AT  UTS, 

ORDONNANCES 

ET  PRIVILEGES 

De  la  Communautc  des  Maitres  Fondeurs, 

MOULEURS  EN  TERRE  ET  SABLE  ET 

Bossetiers  de  la  Ville  &  Fauxbourgs  de 
Paris. 


CHAPITRE  PREMIER. 

Statues  de  la  Communaute. 

CL  h  a  R  l  e  s  par  la  grace  de  Dieu 
Roi  de  France  :  A  toils  prefens  &  a 
venir  :  Salut.  Les  Jures  Sc  Gardes  du 
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&  Fauxbourgs  de  Paris ,  s’il  n’a  ere  Ap- 
prenrif  fous  les  Maitres  d’icelui  metier 
le  terns  &  efpace  de  cinq  ans. 

II.  Hem  ,  quechacun  defdits  Maitres 
ne  pourra  avoir  plus  d'un  Apprentif, 
Jequel  il  ne  pourradprendre  a  moindre 
terns  que  de  cinq  ans  ,  Ik  auparavant 
que  l'employer  &  mettre  en  befogne 
fera  renu  le  faire  obliger  par-devant 
deux  Noraires  du  CImelet  de  Paris,  fur 
peine  de  quatre  livres  parilis  d’nmende. 

II).  Item ,  pourra  ledit  Maitre  fur  la 
dermere  &  cmquieme  annee  de  fon 
Apprentif,  en  prendre  un  aurre  pour 
le  drelTer  &  acneminer  audit  metier  • 
&  s’d  advenoit  que  I  Apprentif  s’enfuit 
d  avec  fon  Maitre  ,  &  etre  un  mois  fans 
retourner  ,  ledit  Maitre  en  pourra 
prendre  un  autre,  St  fera  l’Apprentif 
qui  s’en  fera  fui ,  tenu  commencer  de 
notrveau  fon  apprentiffage ,  fans  que  le 
terns  qu’il  aura  fait  fur  fon  Maitre  , 
lequel  il  aura  delaide  ,  lui  foit  pour  rien 
compte. 

IV"  Item  ,  que  les  Maitres  dudic 
metier ,  quinze  jours  apres  qu’ils  auront 
fait  obliger  Ic-fdirs  Apprenrifs,  feronc 
tenus  les  faire  enregiftrer  en  la  Cham- 
bre  du  Procureur  du  Roi  au  Omelet 
de  Paris,  les  Jures  dudit  metier,  a  fe 

A  iij 


metier  de  Fondeurs  ,  Mouleurs  en  fable 
&  BolTetiers  de  notre  bonne  Ville  do 
Paris  ,  nous  ont  fait  remontrer  que  des 
1 ’an  mil  deux  cens  quaere-vingt-un  1’ad- 
miniftration  du  trafic  Sc  commerce  de 
ladite  marchandife  fut  reglee  Sc  policee 
par  les  Sratuts  qui  en  furenr  lors  dref- 
ies  Sc  accordes  ,  fuivanr  lefquels  i Is  fe 
font  gouvernes  jufqit  a  prefenr ;  Sc  pour 
ce  que  par  long  ufage  &  experience  , 
ils  auroient  connu  que  lefdites  Ordon- 
nances  anciennes  ,  done  la  copie  due- 
ment  collationnee  eft  ci-attachee  ,  il  y 
a  quelques  articles  qui  font  de  befoin 
de  reformer  Sc  ajouter,  parce  que  les 
termes  defdites  Ordonnances  font  peu 
intelligibles  Sc  les  n6ms  impropres,  a 
caufe  du  changement  des  ouvrages  Sc 
fa<;ons  d’iceux  ;  ils  nous  ont  tres  hum- 
blement  fupplie  Sc  requis  ,  que  notre 
bon  plaifir  fur  de  leur  homologuer  Sc 
autorifer  leurfdits  Statuts  ,  Privileges  Sc 
Articles,  lefquels  .d’un  commun  accord 
duement  aftembles ,  les  onpfait  rediger 
felon  la  forme  qui  en  fuit. 

Article  premier. 

Et  premierement,  que  nul  ne 
fera  recu  a  la  Mairnfe  du  Metier  de 
Fondeur  ,  Mouleur  en  fable  en  la'  Ville 
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voir  appelles,  Sc  payeront  lefdits  Maitres 
pour  leur  Appreunf  lix  fols  parilis  au 
Roi, fur  peineconrre  les  contrevenans,  Sc 
qui  n’auront  dedans  ledit  terns  fait  ce  que 
delftis  ,  de  quatre  livres  parilis d’amende. 

V.  Item  ,  qu’auparavant  que  de  bail- 
ler  par  les  Jures  Chef-d’oeuvre  a  ceux 
qui  voudront  afpirer  a  ladite  Maitrife  , 
J ecu x  Jures  feront  tenus  de  s’enque- 
iir  de  la  bonne  vie  Sc  marurs  def¬ 
dits  pretendans  en  ladite  Maitrife  , 
tk  a  certe  fin  s’informeronr  des  Maitres 
avec  lefquels  ils  auront  faic  leur  ap- 
prentilfage  ,  Sc  lefquels  ils  auront  fervi , 
pour  fuivanr  le  rapport  qu’ils  en  auront  , 
leur  donner  Chef-d’ccuvre  ,  ou  les  en 
debouter. 

VI. Ieem  ,  lequel  Chef-d'oeuvre  apres 
ladite  inqiufition  faite  ,  font  tenus  les 
Compagnons  qui  afpireront  a  ladite 
Maitrife  ,  faire  en  la  maifon  del’un  des 
Jures  du  metier  ,  tel  qu’il  leur  fera 
avife  ,  &  icelui  fait  Sc  parfait  en  feront 
lefdits  Jures  leur  rapport  dedans  vingt- 
quatre  heures  en  la  Chambre  dudit  Pro¬ 
cureur  du  Roi,  lequel  fera  faire  le  ferment 
accoutume  a  ceux  qui  auront  fait  Chef- 
d’oeuvre  fufififant,&  etre  rap porte  capable. 

VII.  Item,  celui  qui  fera  recu  Mai¬ 
tre  audit  metier  ,  payera  au  Roi  vingt 


fols  pari fis  ,  &  auxdits  Jurcs  pour  les 
peines  ,  falaires  ,  vacations  d’avoir  af- 
fifte  a  voir  fairs  ledit  Chef-d’oeuvre  ,  a 
chacun  vingt- quaere  fols  pari  (is  ,  fans 
que  lefdits  Jures  puiflent  exiger  oti 
prendre  aucune  chofe  outre  ladite  fom- 
me  de  vingt-quatre  fols  pari  (is  chacun, 
encore  qu  il  ieur  fut  otfert ,  fur  peine  de 
privation  de  Ieur  etat  ,  &c  du  quadruple. 

VIII.  Item ,  nuJ  ne  pourra  faire  fait 
de  Maitre  ,  dreffer  ,  ouvrer  dudic  me¬ 
tier  en  ladite  Ville  &  Fauxbourgs ,  s’il 
n  a  ete  re$u  &  inftitue  Maitre  par  la 
forme  &  mamere  defTits  declaree  ,  finoti 
qu  tls  fulTent  fils  de  Maitres;  car  en  ce 
cas  font  recus  a  la  Maitrife  ,  cnfaifanc 
experience  telle  qu’elle  Ieur  fera  avifee 
par  les  Jurcs  ,  pour  montrer  Ieur  fufli- 
(ance  ,  &  pourront  les  peres  apprendre 
le  metier  a  leurs  enfans  ,  fans  quits 
foient  tenus  Jes  bailler  a  autres  Maitres 
pour  faire  apprentiffage  ,  ni  que  leurf- 
dits  enfans  Ieur  tiennent  lieu  d’Appren- 
tif  ,  ains  pourront  outre  Sc  par  defius 
leurs  enfans  ,  avoir  un  Apprenrif  en  la 
forme  qui  a  ete  dite  ci-delTus  :  toutefois 
fi  lefd  its  enfans  des  Maitres  apprenoienc 
Ieur  metier  ailleurs  qu'en  la  maifon  de 
leurs  peres  ,  ils  tiendront  lieu  d’Ap- 
prentif  aux  Maitres  avec  lefiquels  tls 
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cettedite  Ville  ,  que  premierement  lef¬ 
dits  Ouvrages  n’ayent  etc  vus  tk  vifites 
par  lefdits  Jutes  ,  fur  peine  d  amende 
nrbitraire  ;  mais  aufli  feront  tenus  iceux 
Jurcs ,  toutes  chofes  laiffees ,  aller  vifi- 
ter  lefdits  Ouvrages ,  ou  ils  feront  ar¬ 
rives,  fitot  qu’ils  en  feront  avertis  par 
le  Marchand  Forain  ou  autre  de  par 
ltti ,  fur  pareille  peine,  &  de  payer 
l’interet  &  fejour  du  Marchand  ;  ne 
pourront  les  Jures  dudit  metier  inten- 
rer  aucun  Proces  touchant  le  Rcglement 
&  la  Police  dudit  metier  ,  fans  pre¬ 
mierement  en-avertir  les  Bacheliers,  &t 
que  la  fdupart  des  Bacheliers  s'accordac 
aufli  le  faire,  &c  ce  fur  peine  auxdits 
Jutes  de  perdre  tout  ce  qu’ils  y  met- 
tront ,  Sc  de  porter  levenement  du  Pro¬ 
ces  en  leurs  noms. 

X.  Item ,  nul  Maitre  dudit  metier  ne 
pourra  tenir  deux  ou  plufieurs  Ouvroirs 
en  divers  lieux  ,  fur  peine  de  dix  li- 
vres  parifis  d’amende. 

XI.  Item,  ne  pourront  les  Maitres 
dudit  metier  bailler  a  befongner  a  un 
Etranger ,  que  prcalablem^nt  les  Com- 
pagnons  qui  auronc  ete  Apprentifs  du- 
dudic  metier  ne  foient  mis  en  befogne 
pour  le  ptix  de  l’Etranger. 

X  1 1.  Item  ,  que  les  Maitres  dudit 
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feront,  Sc  en  tout  cas ,  foit  en  la  mai¬ 
fon  de  leurs  peres  ,  ou  d’autres  Maitres 
dudit  metier  ,  feront  apprentrfTage  de 
cinq  ans  auparavant  que'pouvoir  afpirer 
a  ladite  Maitrife.  Les  veuves  defdits 
Maitres  ,  rant  qu’elles  fe  contiendront 
en  viduite  ,  jouiront  da  pareils  Privile¬ 
ges  que  Ieur  defunt  mari ;  mais  fi  elles 
fe  remarient  en  fecondes  noces  ,  per- 
dront  ledit  Privilege;  Sc  ne  pourront 
s’enrremettre  dudit  metier  ,  ainfi  feront 
tenues  de  fermer  leurs  boutiques.  Lef- 
dires  Veuves  pendant  Ieur  viduiie  ,  be- 
fogneront  Sc  tiendront  Ouvriers  dudit 
metier  ;  lie  pourront  prendre  depuis 
leurdiie  viduite  aucuns  nouveaux  Ap¬ 
prentifs  ,  bien  pourront  tenir  &  con¬ 
tent  les  Apprentifs  de  leurs  defunts 
maris  ,  priur  le  terns  qu’il  reftera  de  Ieur 
apprentilTage,  pourvu  qu’elles  ne  fe  rema¬ 
rient  a  aucun  qui  foie  d’autre  etar,  &  en 
ces  cas  feront  lefdites  veuves  tenues  de 
mertre  lefdits  Apprentifs  es  mains  des 
Jures  ,  pour  les  pourvoir  &  mettre 
avec  autres  Maitres  dudit  metier  avec 
lefquels  ils  puilTent  parachever  le  terns 
qui  reftera  de  lent  apprentiffage. 

1  X.  Item,  les  Forains  qui  ameneront 
Ouvrages  dudit  metier  ,  ne  pourront 
iceux  vendre  ni  expofer  en  vente  en 
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metier  obfervent  etroitement  Particle 
general  de  la  Police  ,  touchant  les  fer- 
viteuts,  par  lequel  il  eft  fait  defenfes  a 
toutes  perfonnes  de  recevoir  un  fervi- 
teur  fortant  d  une  autre  maifon  ,  que 
premierement  il  ne  fe  foit  enquis  du 
Maitre  ou  Maitrefle  ,  s’ils  lui  ont  donne 
fon  conge  ,  Sc  pour  quelle  caufe  Sc  oc- 
cafion  il  fort  de  ladite  maifon  ,  ou  que 
ledit  ferviteur  n’en  ait  certification  par 
eerie  ,  le  tout  fur  peine  de  vingt  livres 
parifis,  donr  le  plaintif  ou  dcnonciateur 
aura  le  tiers. 

XIII.  Item,  qu’aucurv  Compagnon 
etranger  ne  fera  re<;u  a  la  Maitrife  ,  fi 
premierement  il  n’apporte  fon  brevet 
d’apprentifTage  ,  Sc  outre  qu’il  ait  fetvi 
quatre  ans  les  Maitres  de  cette  Ville. 

XIV.  Item  >  que  lefdits  Maitres 
Fondeurs  en  fable  pourronc  fondre  , 
commencer  tk  parachever  les  Croix  d’E- 
glifes,  garnies  de  Crucifix  ,  Sc  autres 
dependans  de  ladite  Croix  ,  des  Ciboi- 
res  ,  Ehcenfoirs  &  autres  chofes  de  lai- 
ton  qui  fe  peuvent  fondre  Sc  tnouler  en 
fable. 

XV.  Item,  pourront  fondre,  ache- 
ver  &  reparer  toutes  fortes  de  boudes , 
amteaux  ,  crochets  8c  autres  Ouvrages  de 
cuivce  6c  laiton  fervant  aux  harnols  de 
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chevaux  ,  mulets  Sc  fourniment  de  li- 
tieres,  toutes  fortes  d’eperons  ,  bolTet- 
tes ,  etuis  Sc  cloux  de  fontes ,  de  laiton 
Sc  de  cuivre  ,  boucles  de  bottes  Sc  de 
fouliers,  anneaux  de  Cuftodes  ,  cuilliers 
de  fontes  ,  crochets  Sc  boucles  a  Ber¬ 
gers ,  fermoirs  &  garnitures  de  Livres , 
des  dez  Sc  verges  a  coudre  marchandi- 
fes ,  mortiers  de  fontes,  cloches,  fon- 
nettes,  timbres  a  horloges  ,  boutons  Sc 
grelots ,  lampes  a  cornes  ,  lampes'rondes 
garnies  de  lamperons  ,  Sc  de  ce  qui  ap¬ 
parent  a  la  garniture  Sc  tourniture  def- 
dites  lampes  ,  rechaux  ,  moules  a  ge- 
lees ,  futeaux  ,  moules  de  dragees  Sc 
arquebufe  &  piftolets  ,  matteaux  d’epi- 
nette  ,  tetes  de'  pincettes  ,  Sc  generale- 
ment  toutes  aucres  chofes  qui  fe  potit- 
ront  mouler  Sc  fondre  en  fable, de  cui¬ 
vre  ,  laiton  Sc  airain. 

XVI.  Item  ,  quant  a  Tor  Sc  a  1’argent 
n’en  pourront  fendre  ni  mouler  ,  it  ce 
n’eft  pour  les  Maitres  Orphevres  de 
Paris  ,  Sc  a  la  requete  defdits  Orphe¬ 
vres. 

XVII.  Item  ,  lefdits  Maitres  Fon- 
deurs  ne  feront  ni  vendront  aucun 
Ouvrage  qui  ne  foit  bien  6c  duement 
fair ,  bon  ,  loyal  Sc  Marchand  ,  bien 
repare  Sc  fait  de  bonne  ctoffe ,  fur  peine 


faite  en  la  prefence  dudit  Procureur  du 
Roi.par  la  Communaute  ou  la  plus  gran¬ 
de  partie  d’icelle  ,  par  lefquels  Jutes  fe¬ 
ront  faites  toutesles  vifitations  neceflaires 
a  faite  audit  metier ,  rant  en  ladite  Ville 
que  Fauxbourgs  de  Paris  ,  quelque  Pri¬ 
vilege  &  droit  de  Juftice  qn’ils  ayent , 
foit  en  ,1a  Ville  ou  aux  Fauxbourgs, 
aptendu  qu’il  eft  queftion  de  Police,  de 
laquelle  la  connoiftance  appartienc  feu- 
lement  a  notredic  Prevot. 

XXII .Item,  pourront  lefdits  Jures 
(not  Sc  incontinent  qu’ils  auront  ^te 
elus  &  inftitues  audit  etat  de  Jures  par 
ledit  Procureur  du  Roi ,  fe  tranfporter 
es  maifons  de  ceux  qui  auront  a  fe 
tneler  &  faite  Ouvrages  du  metier;  Sc 
les  contraindre  d’aller  fervir  les  Maitres 
ou  renoiicer  audit  metier  ,  ft  mieux  ils 
n’aiment  fe  faire  recevoir  Maitre  dudit 
metier. 

Tous  lefquels  Articles,  Status  &  Ol- 
donnances  ci-defTus  tranferits ,  lesavons 
autotifes  ,  approuves  Sc  homologues  , 
autortfons ,  approuvons  Sc  homologuons , 
voulons  Sc  nous  plait  ;  que  le  contenu 
d’iceux  foit  fuivi ,  entreterm  Sc  garde 
felon  leur  forme  8c  teneur  ,  fans  y  etre 
contrevenu  en  aucune  maniere  ,  fur  les 
peines  y  contenues,  que  voulons  etre 
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de  confifcarion  8c  d’amende  arbitrage  , 
Sc  ne  vendront  Ouvrages  venant  de  la 
fonte  ,  fi  ce  n’eft  a  un  Maitre  dudit 
metier,  excepte  les  poids  a  ajufter  ,  6c 
les  menus  Ouvrages  pour  les  Horlo- 
gers. 

XVI II.  Item  ,  feront  tenus  lefdits 
Jures  avoir  une  marque  pour  marquee 
la  Marchandife  qui  fera  vue  Sc  viliree 
par  eux. 

XIX.  Item  ,  aucun  Maitre  dudit  me¬ 
tier  ne  pourra  acheter  Marchandifes 
qui  viennent  de  dehors  ,  fans  que  prea- 
lablement  la  Communaute  des  Maitres 
en  foit  avertie ,  pour  en  avoir  leur  lot  , 
fi  bon  leur  femble  ,  fur  peines  de  coil- 
fifeation  de  la  Marchandife  qu’ils  au¬ 
ront  scheree  Sc  d’amende  arbirraire. 

XX.  Item  ,  que  lefdits  Maitres  Fon- 
deurs ,  Mouleurs  en  fable  Sc  Bofleders 
ne  pourront  travailler  plutot  que  cinq 
heures  du  matin  ,  plus  tard  que  huit  heu- 
res  au  foir,  a  peine  de  feize  Ibis  parifis 
d’amende. 

XXI.  Item  ,  pour  la  confervation 
des  prefentes  Ordonnances  ,  i,l  y  aura 
quatre  Jures  dudit  metier  ,  dont  feront 
clus  Sc  charges  deux  par  chacun  an  , 
en  la  place  de  ceux  qui  auronr  vaque 
deux  ans  au  precedent.  Sc  fera leledtioa 
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jugees ,  declarees  Sc  executees  en  cas  de 
contravention  fans  aucun  deport.  Si 
d.onnons  en  Mandement  par  lefdites 
prefentes ,  a  nos  ames  6:  Feaux  les  Gens 
renans  notre  Cour  de  Parlement  ,  6c 
Prevoc  de  Paris  ,  ou  foil  Lieutenant  ,  Sc 
autre  nos  Jufticiers  6c  Officiers  qu’ilap- 
pardendra  ,  que  nos  prefentes  appro¬ 
bation  Sc  homologation  ,  Sc  contenu 
ci-delFus  ils  falTent  ,  fouffrent  Sc  laif- 
fent  lefdits  Supplians  Sc  leurs  fuccef- 
feursjouir  6c ufer  pleinement ,  paiftble- 
ment ,  ceflant  8c  faifant  cefler  tous 
troubles  8c  empechemens  au  contraire, 
contraignant  a  ce  faire  ,  fouffrir  Sc  y 
obeir  tous  ceux  qu’il  appartiendra ,  Sc 
qui  pout  ce  feront  a  contraindre  ,  par 
routes  voies  8c  manieres  dues  8c  raifon- 
nables  ,  nonobftant  oppofidons  ou  ap¬ 
pellations  quelconques  ,  pour  lefquelles 
ne  voulons  etre  differe  :  Car  tel  eft 
notre  plaifir,  nonobftant  aulli  les  Or¬ 
donnances  publiques  8c  de  nos  Prede- 
celTeurs  faites  ,  Sc  autres  Edits  Sc  de- 
fenfes  comrades  a  ces  Prefentes  ,  aux- 
quelles  pour  les  considerations  fufdiies, 
nous  avons  deroge  Sc  derogeons ,  Sc  a 
la  derogatoire  de  la  derogatoire  y  con- 
tenue  ,  8c  afin  que  ce  foit  chofe  ferme 
Sc  ftable  a  toujours  ,  Nous  avons  fait 
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mettre  notre  Seel  a  cefdices  prefentes  , 
fauf  en  autres  chofes  notre  droic,  & 
1'autrui  en  toutes.  Donne  a  Paris  au 
niois  d’Aout  l’an  de  grace  mil  cinq  cens 
foixante  douze,  &  de  notre  regne  ledou- 
zietne  ,  ainli  figne  fur  le  repli  :  par  le 
Roi ,  Pauemiek.  ;  Vifa  contentor  DE 
ROURF.S.  Regiftrees ;  Oui  fur  ce  con- 
fentanr  le  Procurenr  -  General  du  Roi, 
pour  jouir  par  les  lmpetrans  de  1’effer 
&  contenu  en  icelles.  A  Paris  en  Parle- 
ment,  le  fecond  jour  de  Janvier  Pan 
mil  cinq  cens  foixante  treize.  figne ,  DE 
HEVEZ.  Collationne  ,  STORNAT. 

Extrait  des  Regifires  des  Ordonnances 
Royaax  ,  regiftri  en  Parlernent.  Signe  , 
JACQUES,  avec  paraphe. 

Enregiftrees  au  Regiftre  de  la  Police  du 
Chdtelct  de  Paris  ,  le  huitieme  jour  de 
Janvier  1 573.  Signe  LE  FEVRE  ,  &  plus 
bas,  DROUART,  avec  paraphes. 

Confirmees  ,  validees  &  autorifees  par  le 
vteme  Roi  Charles  IX ,  par  Ltttres-P  aten- 
tes  donnees  d  Paris  au  mots  d’Aout  1573. 
Signe  fur  le  repli-,  par  le  Roi  en  [on  Con- 
fid ,  DE  LAUBESP1NE  ,  &  a  cote  , 
Vifa  contentor ,  MANDAT. 

Enregijlrces  en  la  Chambre  Civile  par 
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Sentence  du  Vendredi  9  Juillet  1574. 
Collationne.  Signe,  DROUARD,  avec 
paraphe. 

Autres  Lettres  de  Confirmation  donnees  a 
Paris  par  U  Roi  Henri  III  au  mots  de 
Septembre  1  5  8  t .  Signees  fur  le  repli ,  par 
le  Roi  enfon  Confi.il ,  de  Villoretroys, 
&  a  cote  ,  Vifa  contentor,  POUSSEP1N. 

Autres  Lettres  de  confirmation  donnees 
a  P arts  par  le  Roi  Henry  III  au  mois 
d’Oclobre  1 587.  Signees  fur  le  repli, par 
le  Roi  en fion  Confieil ,  DE  VERTON  ,  & 
a  cote,  Vifa.  contentor  ,  CHOMART. 

Autres  Lettres  donnees  a  Paris  par  U 
Roi  Henry  Jy.  Signees  fur  le  repli ,  par  le 
Roi,  DE  VERTON,  &  a  cote,  vfa 
contentor,  POUSSEP1N  ,  &  fcellces  de  cire 
en  lacs  de  fioye  rouge  6r  verle  du  grand  Seel, 
regiftrees  ,  oui  le  Procureur-General  du 
Roi ,  pour  jouir  par  les  Impetrants  du  con¬ 
tenu  en  icelles ,  comme  ils  en  ont  ci-devant 
lien  &  duement  joui  &  ufie  ,  jouiffent  & 
ufient  a  prefint.  A  Paris  en  Parlernent ,  It 
vingt-fixieme  jour  de  Mars  1 604.  Colla¬ 
tionne,  avec  paraphe. 

Extrait  des  Ordonnances  Royaux  re¬ 
giftrees  en  Parlernent. 

CHAP1TRE 


Fig.  351.  —  Plotnb  de  la  communaute  des  Maltres 


Chaudronniers,  Balanciers,  Potiers  d’elain. 


IMP  RIME 


PAR 


PHILIPPE  PxENOUARD 


19,  rue  des  Saints-Peres 


PARIS 


' 


